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(57) Abstract 

Disclosed is a method for controlling 
a welding apparatus (1) or a power source 
(2), whereby an operator can set different 
welding parameters, such as welding current, 
welding rod diameter, welding method, etc. 
by means of an input and/or output device 
(22). The set welding parameters are supplied 
to a control device (4). Subsequently, the 
welding apparatus (1) or the power source 
(2) are controlled by the control device (4) 
according to the pre-set welding parameters. 
The operator can select a surface or a cross 
section of a weld seam, especially a fillet 
weld, before, during and/or after the welding 
process has been started by means of the 
input and/or output device (22). The control 
device (4) interrogates the set values for 
additional parameters especially stored in a 
storage device to form the weld seam and/or 
set or indicated for the welding process. 




(57) Zusanunenfassung 

Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zum Steuem eines SchweiBgerates (1) bzw. einer Stromquelle (2), bei dem iiber eine Ein- 
und/oder Ausgabevorrichtung (22) unterschiedliche SchweiBparameter, wie beispielsweise ein SchweiBstrom, ein SchweiBdrahtdurchmesser, 
ein SchweiBverfahren usw., von einem Benutzer eingestellt werden konnen. Die eingestellten SchweiBparameter werden an eine 
Steuervorrichtung (4) Ubergeben. AnschlieBend wind das SchweiBgerat (1) bzw. die Stromquelle (2) entsprechend den vorgegebenen 
SchweiBparametem von der Steuervorrichtung (4) angesteuert Der Benutzer kann vor, wahrend und/oder nach dem Start des 
SchweiBprozesses tiber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung (22) eine Flache oder einen Querschnitt einer SchweiBnaht, insbesondere einer 
Kehlnaht, einstellen, worauf von der Steuervorrichtung (4) insbesondere in einer Speichervorrichtung hinterlegte Soll—Werte ftir zusHtzliche 
Parameter zur Bildung der SchweiBnaht abgefiragt und/oder fur den SchweiBvorgang bereitgestellt bzw. angezeigt werden. 
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Verfahren zum Steuern eines SchweiBgerates und Steuervorrichtung hierfur 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuern eines SchweiBgerates bzw. einer 
Stromquelle sowie eine Steuervorrichtung fur ein SchweiBgerat, wie sie im Oberbe- 
5 griff der Anspriiche 1 und 24 beschrieben sind. 

Es sind bereits Verfahren zum Steuern von SchweiBgeraten bzw. Stromquellen sowie 
eine hierzu benotigte Steuervorrichtung bekannt, bei der iiber eine Ein- und/oder Aus- 
gabevorrichtung unterschiedliche SchweiBparameter, wie beispielsweise ein SchweiB- 
10 strom, ein Zusatzmaterial, ein SchweiBverfahren, usw., eingestellt werden kann, wo- 
bei aufgrund der eingestellten SchweiBparameter die Steuervorrichtung eine entspre- 
chende Steuerung der einzelnen Komponenten des SchweiBgerates durchfuhrt, sodaB 
ein Benutzer einen entsprechenden SchweiBprozeB durchfiihren kann. 

15 Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Steuern 
eines SchweiBgerates bzw. einer Stromquelle und eine Steuervorrichtung zu schaffen, 
bei der durch einf aches Eingeben bzw. Andern von SchweiBparametern ein entspre- 
chender SchweiBprozeB errechnet und durchgefuhrt werden kann. 

20 Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale im Kennzeichenteil des An- 
spruches 1 gelost. Vorteilhaft ist hierbei, daB durch die Einstellung der Flache bzw. 
des Querschnittes der SchweiBnaht, insbesondere einer Kehlnaht, der Benutzer fur 
die SchweiBparameterfindung unterstiitzt wird, sodaB eine erhebliche Zeiteinsparung 
fur die Findung der einzelnen SchweiBparameter erreicht wird, da der Benutzer nur 

25 wenige bzw. keine ProbeschweiBungen fur die Bildung einer entsprechenden SchweiB- 
naht, insbesondere einer Kehlnaht, mehr benotigt. Ein weiterer Vorteil liegt darin, daB 
zur Bildung einer entsprechenden SchweiBnaht, insbesondere einer Kehlnaht, person- 
liche SchweiBparameter, die sich der Benutzer iiber die Jahre angewohnt hat, wie dies 
beispielsweise bei der SchweiBgeschwindigkeit der Fall ist, in der Steuervorrichtung 

30 bzw. im SchweiBgerat hinterlegt werden konnen, sodaB fiir die Bildung einer entspre- 
chenden vorgegebenen SchweiBnaht benutzerspezifische SchweiBparameter fiir die Be- 
rechnung der SchweiBnaht bzw. der einzelnen SchweiBparameter herangezogen wer- 
den konnen. 

35 Weiters wird in vorteilhafter Weise erreicht, daB fiir die Bildung einer entsprechend 
vorgegebenen SchweiBnaht durch die Berechnung der einzelnen SchweiBparameter 
vom SchweiBgerat bzw. von der Steuervorrichtung diese SchweiBnaht von einem nicht 
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trainierten Fachpersonal ohne aufwendige ProbeschweiBungen durchgefiihrt werden 
kann. 

Weitere vorteilhafte Ausbildungen sind in den Anspruchen 2 bis 23 beschrieben. Die 
5 damit erzielbaren Vorteile sind der detaillierten Figurenbeschreibung zu entnehmen. 

Die Erfindung umfaBt weiters auch eine Steuervorrichtung fur ein SchweiBgerat, wie 
diese im Oberbegriff des Anspruches 24 beschrieben ist. 

10 Diese Steuervorrichtung ist durch die Merkmale im Kennzeichenteil des Anspruches 
24 gekennzeichnet. Vorteilhaft ist hierbei, daB ein exakter SchweiBprozeB von der 
Steuervorrichtung fur eine bestimmte SchweiBnaht berechnet wird, wodurch Fehl- 
schweiBungen vermieden werden. 

15 Weitere vorteilhafte Ausbildungen sind in den Anspruchen 25 bis 27 beschrieben. Die 
damit erzielbaren Vorteile sind der detaillierten Figurenbeschreibung zu entnehmen. 

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert. 

20 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein Ubersichtsbild eines erfindungsgemaBen SchweiBgerates in vereinfach- 
ter, schernatischer Darstellung; 

25 

Fig. 2 ein Blockschaltbild einer Steuervorrichtung des SchweiBgerates in verein- 
fachter, schernatischer Darstellung; 

Fig. 3 eine Oberflache der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung des SchweiBgerates 
30 in vereinfachter, schernatischer Darstellung; 

Fig. 4 eine weitere Ausfiihrungsform der Oberflache der Ein- und/oder Ausgabe- 
vorrichtung des SchweiBgerates in vereinfachter, schernatischer Darstel- 
lung; 



35 



Fig. 5 eine andere Ausbildung der Oberflache der Ein- und/oder Ausgabevorrich- 
tung des SchweiBgerates in vereinfachter, schernatischer Darstellung; 
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Fig. 6 



eine weitere Ausbildung der Oberflache der Ein- und/oder Ausgabevorrich- 
tung in vereinfachter, schematischer Darstellung; 



5 



Fig. 7 



ein Schaubild zur Erfassung der SchweiBgeschwindigkeit eines SchweiB- 
brenners des SchweiBgerates in vereinfachter, schematischer Darstellung. 



Einfiihrend sei festgehalten, daB in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuhrungsfor- 
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen 

10 versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltene Offenbarung 

sinngemaB auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich- 
nungen ubertragen werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten 
Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene so- 
wie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer Lageanderung sinngemaB auf die 

15 neue Lage zu ubertragen. Weiters konnen auch Einzelmerkmale aus den gezeigten 
unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstandige erfindungsgemaBe 
Losungen bilden. 

In Fig. 1 ist ein SchweiBgerat 1 fiir verschiedenste SchweiBverfahren, wie zum Bei- 
20 spiel MIG/MAG-Schwei6en bzw. TIG- oder WIG-SchweiBen, gezeigt. Das SchweiBge- 
rat 1 umfaBt eine Stromquelle 2 mit einem Leistungsteil 3, eine Steuervorrichtung 4 
und einem dem Leistungsteil 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten Umschalt- 
glied 5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit einem Steuerventil 
6 verbunden, welches in einer Versorgungsleitung 7 fiir ein Gas 8, insbesondere ein 
25 Schutzgas, wie beispielsweise Stickstoff, Helium oder Argon und dergleichen, zwi- 
schen einem Gasspeicher 9 und einem SchweiBbrenner 10 angeordnet ist. 

Zudem wird iiber die Steuervorrichtung 4 auch noch ein Drahtvorschubgerat 11 ange- 
steuert> wobei iiber eine Versorgungsleitung 12 ein SchweiBdraht 13 von einer Vorrats- 
30 trommel 14 in dem Bereich des SchweiBbrenners 10 zugefiihrt wird. Der Strom zum 

Aufbau eines Lichtbogens 15 zwischen dem SchweiBdraht 13 und einem Werkstiick 16 
wird iiber eine Versorgungsleitung 17, 18 vom Leistungsteil 3 der Stromquelle 2 dem 
SchweiBbrenner 10 bzw. dem SchweiBdraht 13 zugefiihrt. 

35 Zum Kuhlen des SchweiBbrenners 10 wird dieser uber einen Kuhlkreislauf 19 unter 

Zwischenschaltung eines Stromungswachters 20 mit einem Wasserbehalter 21 verbun- 
den, wodurch bei der Inbetriebnahme des SchweiBbrenners 10 der Kuhlkreislauf 19 
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von der Steuervorrichtung 4 gestartet werden kann und somit eine Kiihlung des 
SchweiBbrenners 10 bzw. einer Gasduse des SchweiBbrenners 10 bewirkt wird. Selbst- 
verstandlich ist es moglich, daB ein externer Kiihlkreislauf 19, wie er bereits aus dem 
Stand der Technik bekannt ist, eingesetzt werden kann. 

Weiters weist das SchweiBgerat 1 eine Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 auf, iiber 
die die unterschiedlichsten SchweiBparameter bzw. Betriebsarten des SchweiBgerates 
1 eingestellt werden konnen. Dabei werden die iiber die Ein- und/oder Ausgabevorrich- 
tung 22 eingestellten SchweiBparameter an die Steuervorrichtung 4 weitergeleitet, und 
von dieser werden anschlieBend die einzelnen Komponenten des SchweiBgerates 1 ent- 
sprechend den vorgegeben SchweiBparametern angesteuert. Hierzu ist es ebenfalls 
moglich, daB das SchweiBgerat 1 mit einer externen Ein- und/oder Ausgabevorrich- 
tung 22, wie beispielsweise einem Computer, einer SPS oder einem Bedienelement, 
usw., verbunden werden kann. 

In den Fig. 2 und 3 ist ein Blockschaltbild des SchweiBgerates 1 und eine detaillierte 
Darstellung der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 dargestellt. 

Die Steuervorrichtung 4 wird bevorzugt aus einer Mikroprozessorsteuerung 23 oder 
einer konventionellen analogen oder digitalen Steuerung gebildet. An einem Eingang 
der Steuervorrichtung 4, insbesondere der Mikroprozessorsteuerung 23, ist iiber meh- 
rere Leitungen 24, 25 die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 angeschlossen, wobei 
der Ubersichtlichkeit halber nur jeweils eine Leitung 24, 25 dargestellt ist. Dabei ist 
es jedoch moglich, daB die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 durch getrennte Ele- 
mente, also durch eine Eingabevorrichtung 26 und eine Ausgabevorrichtung 27, gebil- 
det sein kann. Weiters ist es moglich, daB die Eingabevorrichtung 26 durch eine Tasta- 
tur oder durch jegliche andere Arten von Eingabemoglichkeiten, zum Beispiel durch 
Potentiometer, Touchscreen oder Taster, usw., gebildet sein kann. Die Ausgabevorrich- 
tung 27 kann beispielsweise durch eine Displayanzeige, eine LED-Anzeige, eine LCD- 
Anzeige, eine Digitalanzeige, einen Bildschirm oder einen Touchscreen gebildet wer- 
den. Der Datenaustausch zwischen der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22, insbeson 
dere der Eingabevorrichtung 26 und der Ausgabevorrichtung 27, und der Steuervorrich 
tung 4 erfolgt iiber die Leitungen 24, 25. Es ist auch moglich, daB die Steuervorrich- 
tung 4 eine standardisierte Schnittstelle aufweisen kann, sodaB ein Datenaustausch 
bzw. die Einstellung des SchweiBgerates 1 von einer externen Komponente, wie bei- 
spielsweise einem Roboter, durchgefiihrt werden kann. 



WO 99/58285 PCT/AT99/00123 



An weiteren Ein- und/oder Ausgangen der Mikroprozessorsteuerung 23 bzw. der 
Steuervorrichtung 4 ist beispielsweise iiber ein Bussystem 28, welches aus Adress- 
und Datenleitungen besteht, eine Speichervorrichtung 29 angeschlossen, sodaB ent- 
sprechende Daten bzw. Steuerprogramme hinterlegt werden konnen. 

5 

Die Steuervorrichtung 4, insbesondere die Mikroprozessorsteuerung 23, ist iiber zu- 
mindest eine Leitung 30 mit dem Leistungsteil 3 verbunden. Damit ein schneller 
Datenaustausch zwischen dem Leistungsteil 3 und der Steuervorrichtung 4 durchge- 
fiihrt werden kann, ist es moglich, daB die Leitung 30 durch einen Lichtleiter gebildet 

10 sein kann. Selbstverstandlich ist es moglich, daB die Verbindung der Steuervorrich- 
tung 4 und dem Leistungsteil 3 aus mehreren elektrischen Leitungen 30 oder Lichtlei- 
tern aufgebaut werden kann. Das Leistungsteil 3 kann beispielsweise durch eine pri- 
mar getaktete Inverterstromquelle 31 oder aus jeder anderen zum Stand der Technik 
zahlenden Stromquelle 2 gebildet werden. Damit das Leistungsteil 3 mit Energie, ins- 

15 besondere mit Strom und Spannung, versorgt werden kann, ist dieses iiber Versor- 

gungsleitungen 32, 33 mit einem Spannungsversorgungsnetz 34 verbunden. Selbstver- 
standlich ist es moglich, daB anstelle des Spannungsversorgungsnetzes 34 jede andere 
Art von Energiequelle, wie beispielsweise eine Batterie, zur Speisung des Leistungs- 
teils 3 verwendet werden kann. 

20 

Das Leistungsteil 3, insbesondere die Inverterstromquelle 31, hat die Aufgabe, die 
von dem offentlichen Spannungsversorgungsnetz 34 gelieferte Energie in eine entspre- 
chende SchweiBenergie umzuwandeln, wie dies bereits aus dem Stand der Technik be- 
kannt ist und daher auf die Funktion der Umwandlung der zugefiihrten Energie nicht 
25 naher eingegangen wird. 

Damit ein SchweiBprozeB iiber das SchweiBgerat 1 durchgefiihrt werden kann, ist das 
Leistungsteil 3, insbesondere die Inverterstromquelle 31, iiber die Versorgungsleitun- 
gen 17, 18 mit dem SchweiBbrenner 10 und dem Werkstiick 16 verbunden. 

30 

Damit der Lichtbogen 15 zwischen dem SchweiBdraht 13 und dem Werkstiick 16 ge- 
ziindet werden kann, ist es beispielsweise moglich, daB das SchweiBgerat 1 einen 
Hochfrequenzgenerator 35 aufweist. Der Hochfrequenzgenerator 35 ist iiber Leitungen 
36, 37 mit der Steuervorrichtung 4 und dem Ausgang des Leistungsteils 3, insbeson- 
35 dere mit der Versorgungsleitung 17 verbunden. Selbstverstandlich ist es moglich, daB 
zum Ziinden des Lichtbogens 15 jedes andere zum Stand der Technik zahlende Verfah- 
ren, wie z.B. das Kontaktziinden, eingesetzt werden kann. Fur die Zundung des Licht- 
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bogens 15 wire! von der Steuervorrichtung 4 ein Steuersignal an den Hochfrequenzgene- 
rator 35 iibergeben, wodurch anschlieBend ein Hochfrequenzsignal auf die SchweiB- 
energie aufmoduliert wird, sodaB durch das Zufiihren des SchweiBdrahtes 13 zum 
Werkstiick 16 bei einem bestimmten Abstand des SchweiBdrahtes 13 zum Werkstiick 
16 eine einfache und automatische Ziindung des Lichtbogens 15 erfolgt. 

Damit der SchweiBprozeB von der Steuervorrichtung 4 iiberwacht bzw. gesteuert wer- 
den kann, ist in der Versorgungsleitung 17 zum SchweiBbrenner 10 oder in der Verbin- 
dungsleitung 18 zum Werkstiick 16 eine MeBvorrichtung 38 angeordnet. Die MeBvor- 
richtung 38 kann dabei durch einen zum Stand der Technik zahlenden Shunt 39 gebil- 
det werden, sodaB der StromfluB iiber die Versorgungsleitung 17 von der MeBvorrich- 
tung 38 erfaBt werden kann. Dazu sind beidseits der MeBvorrichtung 38 Leitungen 40, 
41 mit der Versorgungsleitung 17 verbunden, die anschlieBend mit einer Wandlervor- 
richtung 42 oder direkt mit der Steuervorrichtung 4 verbunden sind. Die Wandlervor- 
richtung 42 hat die Aufgabe, die von der MeBvorrichtung 38 gemessenen Werte, insbe- 
sondere den Strom und die Spannung, in ein digitales Signal umzuwandeln und an- 
schlieBend iiber Leitungen 43, 44 an die Steuervorrichtung 4 bzw. an die Mikroprozes- 
sorsteuerung 23 weiterzuleiten, sodaB entsprechend den ermittelten Daten ein Steuer- 
vorgang von der Steuervorrichtung 4 durchgefiihrt werden kann. Damit auch die Span- 
nung am SchweiBbrenner 10 bzw. zwischen dem SchweiBdraht 13 und dem Werkstiick 
16 ermittelt werden kann, ist eine weitere Leitung 45 zwischen der Wandlervorrich- 
tung 42 und der Versorgungsleitung 18 angeordnet. 

In Fig. 3 ist eine Oberflache, insbesondere eine Frontplatte 46, der Ein- und/oder Aus- 
gabevorrichtung 22 gezeigt. Die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 ist, wie bereits 
in Fig. 2 beschrieben, iiber diverse Leitungen 24, 25 mit der Steuervorrichtung 4 ver- 
bunden, sodaB iiber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 die einzelnen SchweiB- 
parameter bzw. unterschiedliche SchweiBprozesse eingestellt bzw. angezeigt werden 
konnen. 

An der Frontplatte 46 ist es fur den Benutzer moglich, iiber einzelne Einstellorgane 47 
die unterschiedlichsten SchweiBparameter bzw. SchweiBprozesse auszuwahlen, wobei 
diese iiber einen Hauptregler 48 vom Benutzer verandert werden konnen. Damit der 
Benutzer die ausgewahlten SchweiBparameter erkennen kann, weist die Ein- und/oder 
Ausgabevorrichtung 22, insbesondere die Frontplatte 46, einzelne Anzeigeorgane 49 
auf. Zusatzlich sind fur die einzelnen SchweiBparameter bzw. die unterschiedlichen 
SchweiBprozesse Symbole 50 auf der Frontplatte 46 dargestellt. 



WO 99/58285 ? PCT/AT99/00123 



Die Einstellorgane 47 konnen durch einzelne Taster bzw. durch einen Inkremental- 
geber fur den Hauptregler 48 gebildet werden. Hierzu ist es beispielsweise moglich, 
daB entsprechend dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel die Einstellorgane 47 durch 
Folientaster bzw. durch ein Potentiometer fur den Hauptregler 48 ausgebildet sein 
5 kann. Selbstverstandlich ist es moglich, daB jedes beliebige aus dem Stand der Tech- 
nik bekannte Einstellorgan 47 angewendet werden kann. 

Die Anzeigeorgane 49 werden beispielsweise durch LED's oder LCD-Anzeigen gebil- 
det. Selbstverstandlich ist es wiederum moglich, daB jede beliebige andere Ausbildung 
10 von Anzeigeorganen 49 zum Anzeigen der SchweiBparameter bzw. der hinterlegten 
Werte verwendet wird. Es ist auch moglich, daB anstelle von den einzelnen Einstell- 
organen 47 und den Anzeigeorganen 49 ein Touchscreen eingesetzt wird, sodaB durch 
Beriihren des Bildschirms die entsprechenden SchweiBparameter ausgewahlt und ange- 
zeigt werden konnen. J 

15 

Ein Benutzer hat nunmehr die Moglichkeit, daB er iiber die Einstellorgane 47 an der 
Frontplatte 46 die unterschiedlichsten SchweiBparameter, wie beispielsweise einen 
SchweiBstrom 51, eine Ubertemperatur 52, eine Materialstarke 53 fiir das Werkstiick 
16, eine Drahtvorschubgeschwindigkeit 54, eine SchweiBspannung 55, eine Licht- 

20 bogenlange 56 und einen Stromanstieg 57 auswahlen, anzeigen oder einstellen kann. 

Zusatzlich ist es moglich, daB der Benutzer weitere SchweiBparameter, wie den Draht- 
durchmesser 58, die Gasmischung 59 sowie unterschiedliche SchweiBprozesse 60 und 
Zusatzfunktionen 61 einstellen kann. Es ist auch moglich, daB das SchweiBgerat 1 
iiber eine iibergeordnete Steuervorrichtung, wie beispielsweise einem Computer, einer 

25 SPS, einem externen Bedienelement, usw., eingestellt bzw. die Einstellung angezeigt 
werden kann. Hierzu wird die iibergeordnete Steuerung iiber eine standardisierte 
Schnittstelle mit dem SchweiBgerat 1 verbunden, sodaB ein direkter Datentransfer 
durchgefiihrt werden kann. 

30 Auf den Funktionsablauf fur die Auswahl und Anzeige der einzelnen SchweiBparame- 
ter durch die Einstellorgane 47 und Anzeigeorgane 49 wird nicht naher eingegangen, 
da jedes beliebige aus dem Stand der Technik bekannte Verfahren zum Einstellen, 
Auswahlen oder Anzeigen von Parametern, insbesondere von SchweiBparametern, ein- 
gesetzt werden kann. Es wird nur kurz darauf hingewiesen, daB zu den einzelnen 

35 SchweiBparametern in der Speichervorrichtung 29 Standardwerte bzw. Soll-Werte 
hinterlegt sind, sodaB bei Auswahl eines entsprechenden SchweiBparameters dieser 
Standardwert bzw. Soll-Wert aus der Speichervorrichtung 29 geladen wird und an- 
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schlieBend durch Ansteuern der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 von der Steuer- 
vorrichtung 4 diese iiber die Anzeigeorgane 49 an der Frontplatte 46 angezeigt wer- 
den. Der Benutzer hat anschlieBend die Moglichkeit, iiber den Hauptregler 48 den an- 
gezeigten Standard wert bzw. Soil- Wert zu verandern, sodaB entsprechend den Einstel- 
5 lungen des Benutzers ein SchweiBprozeB von der Steuervorrichtung 4 errechnet wird 
und vom Benutzer durchgefuhrt werden kann. 

Weiters ist es mOglich, daB an der Frontplatte 46 ein Anzeigeorgan 49 in Form eines 
Speicherelementes 62, welches durch das Symbol 50 "F1-F4" dargestellt ist, angeord- 

10 net sein kann. Das Anzeigeorgan 49 fur das Speicherelement 62 ist beispielsweise in 
Form einer Leuchtdiode ausgebildet, sodaB bei Auswahl dieses Symbols 50 das An- 
zeigeorgan 49 zu leuchten beginnt und somit der Benutzer erkennen kann, daB diese 
Funktion ausgewahlt wurde. Der Benutzer hat durch die Verwendung eines derartigen 
Speicherelementes 62 die Moglichkeit, daB er zusatzliche SchweiBparameter, die nicht 

15 an der Frontplatte 46 angefiihrt sind, einem dieser Speicherelemente 62 zuordnen 
kann, sodaB er bei einer neuerlichen Inbetriebnahme des SchweiBgerates 1 ohne 
groBen Aufwand, nur durch Auswahl des entsprechenden Speicherelementes 62, wie- 
derum diesen SchweiBparameter zur Verfiigung hat. Die Speicherung der zugeordneten 
Daten bzw. der Zuordnung des SchweiBparameters erfolgt in der Speichervorrichtung 

20 29. Hierzu ist eine Speichertaste 63 an der Frontplatte 46 angeordnet. 

Der Benutzer hat weiters die Moglichkeit, daB samtliche nicht an der Frontplatte 46 
dargestellte SchweiBparameter durch entsprechende Betatigung der Einstellorgane 47 
bei Auswahl eines Speicherelementes 62 ausgewahlt werden konnen, sodaB auch jene 

25 SchweiBparameter verandert werden konnen, die nicht an der Frontplatte 46 darge- 
stellt sind. Es ist auch moglich, daB der Benutzer einzelne ProzeBschritte bzw. Ver- 
fahrensablaufe den Speicherelementen 62 zuordnen kann, d.h. daB der Benutzer einen 
ProzeBablauf bzw. Verfahrensablauf , wie beispielsweise das Einfadeln des SchweiB- 
drahtes 13, einem Speicherelement 62 zuordnen kann, sodaB der Benutzer jederzeit die 

30 Moglichkeit hat, diesen ProzeBablauf bzw. Verfahrensablauf iiber dieses Speicherele- 
ment 62 zu aktivieren. 

ErfindungsgemaB ist nunmehr vorgesehen, daB ein zusatzlicher SchweiBparameter in 
das SchweiBgerat 1, insbesondere in die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 bzw. in 
35 die Steuervorrichtung 4, mitaufgenommen wird. Bei dem zusatzlichen SchweiBpara- 
meter handelt es sich urn die Angabe bzw. die Einstellmoglichkeit einer SchweiBnaht, 
insbesondere um die Flachenangabe bzw. Querschnittsangabe einer SchweiBnaht, nam- 
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lich um das a-MaB 64, und einer SchweiBgeschwindigkeit 65, welche durch ein An- 
zeigeorgan 66 in Form einer Leuchtdiode und als Symbol 50 an der Frontplatte 46 dar- 
gestellt sind. Der Benutzer hat damit die Moglichkeit, eine Einstellung der Flache 
bzw. des Querschnittes fur ein SchweiBverfahren bzw. einen SchweiBprozeB zur Bil- 
5 dung aller einlagigen oder mehrlagigen SchweiBnahtformen vorzunehmen. 

Der SchweiBparameter bzw. die SchweiBangabe des a-MaBes 64 ist bereits aus dem 
Stand der Technik bekannt, wobei dieses jedoch noch nicht in einem SchweiBprozeB 
eingebunden wird, sondern der Benutzer derzeit nur aus den SchweiBplanen bzw. 
10 SchweiBzeichnungen diesen SchweiBparameter entnehmen bzw. berechnen kann und 
anschlieBend nach seinen Erfahrungswerten die Einstellung des SchweiBgerates 1 zur 
Bildung einer entsprechenden SchweiBnaht vornimmt. 

Das a-MaB 64 dient hauptsachlich fur MaBangaben, insbesondere fur den SchweiBnaht- 

15 querschnitt, von SchweiBnahten, insbesondere von Kehlnahten, die den uberwiegenden 
Teil von SchweiBungen bzw. SchweiBprozessen ausmachen. Die BemaBung von 
SchweiBnShten kann mit mehreren verschiedenen Parametern bzw. Angaben oder 
MaBen erfolgen. Die Nahtdicke, die Nahtbreite oder die Schenkellange von SchweiB- 
nahten, insbesondere von Kehlnahten, geben dem Benutzer Auskunft. In der schweiB- 

20 technischen Zeichnung ist das "NahtdickenmaB a", das "NahtbreitenmaB b" oder das 
"SchenkelmaB z H angegeben. Das Einstellen von abgeleiteten Langen-, Flachen-, oder 
Volumenangaben erfolgt durch das a-MaB 64, das z-MaB oder das b-MaB. Dies kann 
fiir die Bildung einer Flache einer SchweiBnaht fiir ein SchweiBverfahren bzw. fiir ei- 
nen SchweiBprozeB bei alien einlagigen oder mehrlagigen SchweiBnahtformen einge- 

25 setzt werden. Damit der Benutzer auf die unterschiedlichen Parameter zugreifen kann, 
kann der Benutzer am SchweiBgerat 1 den SchweiBparameter des a-MaBes 64 auswah- 
len, sodaB anschlieBend durch Betatigung eines Einstellorgans 47 ein taktweises bzw. 
schrittweises Weiterschalten auf die unterschiedlichen Parameter, namlich das a-MaB, 
das b-MaB und das z-MaB, fiir die BemaBung der SchweiBnaht durchgefiihrt werden 

30 kann. Zur Berechnung einzelner unbekannter Komponenten bzw. unbekannter An- 
gaben konnen die aus dem Stand der Technik bekannten Formeln 

z = a + V2 b = V2 * z 2 

^ die in der Speichervorrichtung 29 hinterlegt sind und von der Steuervorrichtung 4 zur 
Berechnung herangezogen werden, verwendet werden. 
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Aus dem Stand der Technik ist derzeit bekannt, daB die Einstellung des SchweiBgera- 
tes 1 vom Benutzer selbst durchgefiihrt wird, sodaB fiir die Bildung einer Kehlnaht, 
wie sie beispielsweise aus einer schweiBtechnischen Zeichnung zu entnehmen ist, vom 
Benutzer viel Erfahrung bzw. unzahlige Schulungen zur Erreichung einer richtigen 
Einstellung des SchweiBgerates 1 benotigt werden. Der Benutzer hat jedoch aufgrund 
der vorgegebenen Parameter bzw. MaBangaben nunmehr die Moglichkeit, durch Ein- 
gabe der vorgegebenen Parameter liber das SchweiBgerat 1 eine selbstandige Berech- 
nung sowie Einstellung der einzelnen SchweiBparameter durchfiihren zu lassen, da 
samtliche fiir die Berechnung einer SchweiBnaht benotigten Formeln in der Speicher- 
vorrichtung 29 oder Steuervorrichtung 4 hinterlegt sind. 

Dazu ist es moglich, daB die nachstehend angefuhrte Gleichung zur Berechnung der 
einzelnen SchweiBparameter verwendet werden kann, wobei fiir die einzelnen SchweiB- 
parameter folgende Abkurzungen eingesetzt werden: SchweiBnahtquerschnitt "A" in 
mm 2 , SchweiBgeschwindigkeit "v h M in cm/min, Querschnitt des Zusatzmaterials "Az" 
in mm 2 , Drahtvorschub "v^^" m/min. 

Die Gleichung Iautet daher: A * v gch = Az * v draht 

Daraus kann nunmehr die Steuervorrichtung 4 durch Umwandlung und Ableitung der 
Gleichung die SchweiBgeschwindigkeit 65 und die Flache der SchweiBnaht bzw. den 
SchweiBnahtquerschnitt, insbesondere das a-MaB 64, ermitteln: 

SchweiBnahtquerschnitt: A = a 2 

Querschnitt des Zusatzmaterials: Az = (d 2 * n) I 4 



a-MaB 64: 




SchweiBgeschwindigkeit 65: v sch = ( d 2 * 7t x v dfaht * 100 ) / ( 4 * a 2 ) 

Weiters ist der Winkel "w" der beiden zu verschweiBenden Werkstiicke 16 zueinander 
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ausschlaggebend, um die benotigten bzw. vorgegebenen Abmessungen der SchweiB- 
naht zu erreichen. 1st dem Benutzer der Winkel der beiden zu verschweiBenden Werk- 
stiicke 16 bekannt, so kann er durch die aus dem Stand der Technik bekannte Formel 

5 A=tan ( w / 2 ) * a 2 

die Flache der SchweiBnaht in bezug auf das a-MaB 64, mit dem Kiirzel "a", berech- 
nen. 

10 Selbstverstandlich ist es moglich, daB auch fur die weiteren SchweiBparamter MaBbe- 
zeichnungen von SchweiBnahten, vvie dem NahtbreitenmaB b und dem SchenkelmaB z, 
eine Berechnung aus den zum Stand der Technik zahlenden Formeln erfolgen kann. 
Hierzu ist es beispielsweise moglich, daB zur Berechnung oder ausgehend von der 
Schenkellange, also des z-MaBes mit dem Kiirzel n z", die nachstehende Formel ver- 

15 wendet werden kann. 

A = [sin ( w der Werkstiicke * z 2 )] / 2 

Wird beispielsweise von einem Benutzer ein MIG/MAG-SchweiBprozeB zur Bildung 
20 einer SchweiBnaht, insbesondere einer Kehlnaht, ausgewahlt bzw. durchgefuhrt, so 

wird bei den aus dem Stand der Technik bekannten SchweiBgeraten 1 die Gerateeinstel- 
lung aufgrund von Erfahrungswerten des SchweiBers bzw. des Benutzers vorgenom- 
men, d. h., daB der SchweiBer bzw. der Benutzer den Drahtvorschub, die SchweiB- 
spannung und den SchweiBstrom aus Erfahrungswerten zum Erreichen der errechneten 
25 bzw. ermittelten Flache der SchweiBnaht am SchweiBgerat 1 einstellt und anschlie- 
Bend entsprechend seiner Erfahrung den SchweiBprozeB mit einer entsprechenden 
SchweiBgeschwindigkeit durchfuhrt. Bei einer derartigen Einstellung des SchweiBge- 
rates 1 und bei einer Durchfuhrung des SchweiBprozesses mit einer selbst eingeschatz- 
ten SchweiBgeschwindigkeit ist nicht sichergestellt, daB der SchweiBer bzw. der Be- 
30 nutzer auch eine entsprechend der berechneten Flache bzw. Querschnittes ausgebildete 
SchweiBnaht erreicht, wodurch fehlerhafte SchweiBnahte entstehen konnen. Durch der- 
artig fehlerhafte SchweiBnahte kann es namlich passieren, daB bei entsprechenden 
Konstruktionen die SchweiBnahte den Belastungen nicht standhalten, sodaB es zum 
Bruch der beiden verschweiBten Teile kommen kann. 

35 

Modernere SchweiBstromquellen bieten dem SchweiBer bzw. dem Benutzer durch vor- 
programmierte SchweiBkennlinien, die in der Speichervorrichtung 29 hinterlegt sind, 
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bereits vor der SchweiBung Richtwerte an. Hierzu kann der SchweiBer bzw. der Be- 
nutzer durch Auswahl dieser SchweiBkennlinien die einzelnen SchweiBparameter, wie 
den SchweiBstrom, die SchweiBspannung, die Materialdickenrichtwerte, den Drahtvor- 
schubsollwert, ablesen bzw. verandern und iibernehmen, sodaB ein entsprechender 
SchweiBprozeB, laut den hinterlegten SchweiBkennlinien, durchgefuhrt werden kann. 
Die spezielle Einstellung bzw. die Anpassung der vorgegebenen SchweiBparameter 
wurde dadurch fiir den Benutzer erleichtert, wobei jedoch die Angaben uber die zu er- 
wartenden Nahtdicken bzw. die Flache oder der Querschnitt der SchweiBnaht aus dem 
SchweiBplan bzw. der SchweiBanweisung zu entnehmen oder die SchweiBgeschwindig- 
keit der Erfahrung des SchweiBers bzw. des Benutzers uberlassen waren. 

Damit ein SchweiBer bzw. ein Benutzer eine annahernd vorgegebene SchweiBnaht, 
insbesondere eine Kehlnaht, erstellen konnte, muBte dieser vor der tatsachlichen 
SchweiBung einige ProbeschweiBungen zur Findung der richtigen Gerateeinstellung 
bzw. der SchweiBgeschwindigkeit durchfiihren, was einen hohen Zeit- und Material- 
aufwand bewirkte. Es bestand dabei jedoch immer noch die Gefahr, daB FehlschweiBun- 
gen in Form von Kaltstellen oder infolge zu groBer Warmeeinbringung durch die fal- 
sche Wahl eines SchweiBparameters entstehen konnten. 

Der SchweiBer bzw. der Benutzer hat nunmehr die Moglichkeit die unterschiedlichen 
Parameter, z.B. das a-MaB 64, uber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 einzustel- 
len, worauf die Steuervorrichtung 4 durch die bereits aus dem Stand der Technik be- 
kannten Formeln die unterschiedlich fehlenden Komponenten bzw. SchweiBparameter 
berechnet und an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 dem SchweiBer bzw. dem 
Benutzer anzeigt. Hierzu kann der Benutzer die beiden Anzeigeorgane 66 bzw. die 
SchweiBparameter des a-MaBes 64 und der SchweiBgeschwindigkeit 65 aktivieren, wo- 
durch eine Eingabe fiir die Berechnung durch die bekannten Formeln durchgefuhrt 
werden kann. Die Berechnungsgrundlage kann von unterschiedlichen SchweiBpara- 
metern, wie beispielsweise dem NahtdickenmaB a, dem NahtbreitenmaB b, dem Schen- 
kelmaB z ausgehen, d. h., daB durch Auswahl des Anzeigeorganes 66, insbesondere 
des a-MaBes 64, der SchweiBer zumindest einen Parameter bzw. Wert zu einem der 
unterschiedlichen SchweiBparameter eingeben kann, worauf die Steuervorrichtung 4 
die Berechnung des SchweiBprozesses vornimmt. Hierzu ist es moglich, daB bei einer 
fehlenden Angabe bzw. einem fehlenden Parameter durch Umwandlung der Formeln 
die Steuervorrichtung 4 die fehlenden Angaben bzw. Parameter errechnet, sodaB der 
SchweiBer anschlieBend diesen Wert durch Aktivieren des SchweiBparameters des a- 
MaBes 64 ablesen kann. 
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Damit ein entsprechender SchweiBprozeB mit der Einstellung des a-MaBes 64 vom 
SchweiBer bzw. Benutzer durchgefiihrt werden kann, ist es moglich, daB in der Spei- 
chervorrichtung 29 entsprechende Soll-Werte hinterlegt sind, d.h., daB fur die unter- 
schiedlichen Parameter einer SchweiBnahtflache bzw. eines SchweiBnahtquerschnittes 

5 fiir eine SchweiBnaht, insbesondere fur eine Kehlnaht, unterschiedliche Soll-Werte 
hinterlegt sind, sodaB der Benutzer durch Auswahl eines entsprechenden Parameters, 
insbesondere der Flache des a-MaBes 64, diese Soll-Werte von der Speichervorrich- 
tung 29 in den Hauptspeicher der Steuervorrichtung 4 geladen und iiber die Ein- und/ 
oder Ausgabevorrichtung 22 angezeigt werden. Der Benutzer hat anschlieBend die 

10 Moglichkeit, iiber den Hauptregler 48 die entsprechenden Soll-Werte des a-MaBes 64 
zu verandern. Fiihrt ein Benutzer eine Veranderung eines Soll-Wertes durch, so wird 
von der Steuervorrichtung 4 eine neue Berechnung des a-MaBes 64, insbesondere der 
einzelnen Parameter, wie beispielsweise der SchweiBstrom, der Drahtvorschub, die 
SchweiBgeschwindigkeit 65, fiir eine SchweiBnaht durchgefiihrt, worauf anschlieBend 

15 die einzelnen Werte taktweise an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 angezeigt 
werden. 

Da fiir einen SchweiBprozeB, insbesondere mit der Einstellung des a-MaBes 64, der 
SchweiBparamter fiir die SchweiBgeschwindigkeit 65 maBgebend ist, ist es beispiels- 

20 weise moglich, daB der SchweiBparameter der SchweiBgeschwindigkeit 65 an der Ein- 
und/oder Ausgabevorrichtung 22 oder einer ubergeordneten Steuervorrichtung, wie 
beispielsweise einem Computer, einer SPS, usw., angezeigt und verandert werden 
kann, wobei eine Uberwachung der SchweiBgeschwindigkeit 65 fiir den SchweiB- 
brenner 10 von der Steuervorrichtung 4 oder einer Geschwindigkeitsiiberwachungsvor- 

25 richtung durchgefiihrt wird, d.h., daB bei einem SchweiBprozeB die SchweiBgeschwin- 
digkeit 65 von dem SchweiBgerat 1, insbesondere von der Steuervorrichtung 4, erfaBt 
wird, sodaB anschlieBend iiber entsprechende Anzeigemittel der Benutzer darauf auf- 
merksam gemacht wird, daB eine zu hohe oder zu niedrige SchweiBgeschwindigkeit 
vorliegt, wodurch eine Anpassung der SchweiBgeschwindigkeit 65 erfolgen kann und 

30 somit eine vorgegebene SchweiBnaht, insbesondere eine Kehlnaht, vom Benutzer er- 
stellt werden kann. Eine derartige Ausbildung fiir die Uberwachung der SchweiBge- 
schwindigkeit 65 des SchweiBbrenners 10 wird anschlieBend in Fig. 7 naher erlautert. 

Selbstverstandlich ist es moglich, daB bei Verwendung des SchweiBgerates 1, insbeson- 
35 dere des SchweiBbrenners 10, fiir einen SchweiBroboter die Einstellung der SchweiBge- 
schwindigkeit 65 direkt iiber eine Schnittstelle vom SchweiBgerat 1, insbesondere von 
der Steuervorrichtung 4, an dem SchweiBroboter vorgenommen werden kann und so- 
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mit auch wahrend eines SchweiBprozesses ein Datenaustausch iiber die Schnittstelle 
zur Anpassung der SchweiBgeschwindigkeit 65 zwischen dem SchweiBroboter und 
der Steuervorrichtung 4 durchgefuhrt werden kann. Hierzu ist es moglich, daB bei zu 
hoher SchweiBgeschwindigkeit 65 bzw. zu niedriger SchweiBgeschwindigkeit 65 von 
5 der Steuervorrichtung 4 ein Signal bzw. ein entsprechender Datensatz an den SchweiB- 
roboter iiber die Schnittstelle abgesandt wird, wodurch der SchweiBroboter entspre- 
chend den Vorgaben des SchweiBgerates 1 die SchweiBgeschwindigkeit 65 erhcjht 
bzw. erniedrigt. Selbstverstandlich ist es moglich, daB die SchweiBgeschwindigkeit 65 
vom SchweiBroboter iiber die Schnittstelle dem SchweiBgerat 1 bzw. der Steuervorrich- 

10 tung 4 vorgegeben werden kann, sodaB bei Anderung der SchweiBgeschwindigkeit 65 
die Steuervorrichtung 4 eine Anpassung der restlichen SchweiBparameter, wie bei- 
spielsweise des Drahtvorschubes usw., an die neue SchweiBgeschwindigkeit 65 durch- 
fiihrt. Der Benutzer hat dabei die Moglichkeit, daB er iiber eine Sonderfunktion in 
Form eines SchweiBparameters eine entsprechende Einstellung am SchweiBgerat 1 

15 bzw. an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 fur den Datenaustausch mit einer 

externen Komponente vornehmen kann. Dabei kann der Benutzer festlegen, ob von der 
externen Komponente oder von der Steuervorrichtung 4 einzelne Parameter, z.B. die 
SchweiBgeschwindigkeit 65, vorgegeben wird, wodurch beispielsweise ein direkter 
Datenaustausch zwischen dem SchweiBroboter und der Steuervorrichtung 4 vorgenom- 

20 men werden kann. 

Hierzu ist es beispielsweise moglich, daB der Benutzer bei Auswahl des SchweiB- 
parameters der SchweiBgeschwindigkeit 65 durch Betatigung eines Einstellorganes 47 
auf diese Sonderfunktion bzw. diesen SchweiBparameter zugreifen kann und damit 
25 eine entsprechende Einstellung fur einen Datenaustausch bzw. Datentransfer mit 

einem externen Gerat bzw. einer Anlage, wie einen SchweiBroboter, vornehmen kann. 
Dabei kann der Benutzer noch weitere fur den Datentransfer notwendige Einstellungen 
bzw. Parameter, wie der Baudrate usw., vornehmen. 

30 Hat der Benutzer diese Sonderfunktion ausgewahlt, so ist es moglich, daB von der 

Steuervorrichtung 4 zuerst eine weitere Sonderfunktion, die an der Ein- und/oder Aus- 
gabevorrichtung 22 angezeigt wird, aufgerufen wird, iiber die der Benutzer einstellen 
kann, ob ein SchweiBprozeB mit einem HandschweiBbrenner oder einem Roboter- 
schweiBbrenner durchgefuhrt wird. Dies ist insofern von Vorteil, da in der Speichervor- 

35 richtung 29 fur die beiden unterschiedlichen SchweiBarten verschiedene Soll-Werte 

hinterlegt sind und somit die Steuervorrichtung 4 die fiir die gewahlte SchweiBart ent- 
sprechenden Soll-Werte in den Hauptspeicher laden kann bzw. auf die entsprechenden 
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Soll-Werte zugreifen kann. 

Durch die Unterscheidung der SchweiBarten beziiglich einer manuellen, halbautomati- 
sierten oder automatisierten SchweiBung, wie beispielsweise einer HandschweiBung 

5 oder einer RoboterschweiBung, wird erreicht, daB fur die Berechnung der einzelnen 

SchweiBparameter und fur die Uberwachung der SchweiBparameter die Steuervorrich- 
tung 4 unterschiedliche Aufgaben durchfuhren bzw. ausfuhren muB, d.h., daB beispiels- 
weise bei einer RoboterschweiBung eine exaktere Vorgabe bzw. Regelung der SchweiB- 
geschwindigkeit 65 moglich ist, wobei bei einer HandschweiBung meist nur Richt- 

10 werte in bezug auf die SchweiBgeschwindigkeit 65 vorgegeben werden, da der Be- 
nutzer bzw. der SchweiBer meist nicht in der Lage ist, die vorgegebene SchweiBge- 
schwindigkeit 65 exakt beizubehalten und somit von der Steuervorrichtung 4 eine stan- 
dige Anpassung der weiteren SchweiBparameter durchgefiihrt wird. Ein weiterer Unter- 
schied der beiden SchweiBarten liegt darin, daB bei einer RoboterschweiBung die 

15 SchweiBgeschwindigkeit 65 wesentlich erhoht werden kann und somit andere Grenz- 
werte zur Durchfiihrung eines SchweiBprozesses festgelegt werden konnen. 

Durch die Unterscheidung der beiden SchweiBarten kann die Steuervorrichtung 4 fur 
die Berechnung des SchweiBprozesses bei Auswahl einer HandschweiBung benutzer- 

20 spezifische Daten bzw. gespeicherte Einstellungen heranziehen. Dabei ist es beispiels- 
weise moglich, daB der Benutzer bei einer ProbeschweiBung seine angewohnte 
SchweiBgeschwindigkeit 65 ermittelt und diese durch Eingabe iiber die Ein- und/oder 
Ausgabevorrichtung 22 in der Speichervorrichtung 29 speichert, sodaB die Steuervor- 
richtung 4 bei der Berechnung die restlichen SchweiBparameter an diese SchweiBge- 

25 schwindigkeiten 65 anpaBt, wodurch der Benutzer seine angewohnten Eigenschaften 
nicht verandern muB. Durch ein derartiges Vorgehen wird annahernd sichergestellt, 
daB der Benutzer eine entsprechend vorgegebene SchweiBnaht herstellen kann. 

Fur eine Uberwachung der SchweiBgeschwindigkeit 65 des SchweiBbrenners 10 bei 
30 der Verwendung fur einen SchweiBroboter oder einer HandschweiBung ist es selbstver- 
standlich moglich, daB jedes beliebige aus dem Stand der Technik bekannte Verfahren 
zur Uberwachung der SchweiBgeschwindigkeit 65 eines SchweiBbrenners 10 einge- 
setzt werden kann. Diese Verfahren oder Vorrichtungen bzw. Anlagen mussen nicht 
im SchweiBgerat 1 integriert sein, wobei es moglich ist, daB die Vorrichtungen bzw. 
35 Anlagen iiber eine Schnittstelle mit dem SchweiBgerat 1, insbesondere mit der Steuer- 
vorrichtung 4, verbunden sind. Selbstverstandlich ist es moglich, daB diese Anlagen 
bzw. Vorrichtung fur die Verfahren zum Messen der SchweiBgeschwindigkeit 65 des 
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SchweiBbrenners 10 in dern SchweiBgerat 1 integriert sein konnen bzw. bei einer ent- 
sprechenden Softwaresteuerung diese uber die Steuervorrichtung 4 durchgefuhrt wird. 

Der Benutzer hat nun die Moglichkeit, daB bei vorgegebener Nahtdicke Oder Schenkel- 
5 lange, wie sie aus den SchweiBplanen oder aus einer SchweiBanweisung zu entnehmen 
sind, die einzelnen fiir die Berechnung des a-MaBes 64 benotigten Parameter an der 
Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 einstellen kann. Hierzu wahlt der Benutzer bzw. 
der SchweiBer das Anzeigeorgan 66 fiir das a-MaB 64 aus, sodaB anschlieBend der Be- 
nutzer zumindest einen der Parameter, wie das NahtdickenmaB a, das NahtbreitenmaB 
10 b und das SchenkelmaB z, eingeben kann. 

Hierzu werden entsprechende in der Speichervorrichtung 29 hinterlegte Soll-Werte 
von der Steuervorrichtung 4 ausgelesen und anschlieBend an der Ein- und/oder Aus- 
gabevorrichtung 22 angezeigt, die jedoch uber den Hauptregler 48 vom Benutzer ver- 

15 andert werden kann. Damit ein taktweises Weiterspringen auf den nSchsten Parameter 
durchgefuhrt werden kann, kann der Benutzer durch Betatigen eines Einstellorganes 
47 eine Weiterschaltung auf den nachsten Parameter vornehmen. Zusatzlich werden 
fiir die Berechnung des a-MaBes 64 die weiteren Einstellungen, wie beispielsweise das 
Zusatzmaterial, der Drahttyp, der Durchmesser des Zusatzrnaterials, das eingesetzte 

20 Gas, usw., zur Berechnung von der Steuervorrichtung 4 herangezogen. 

Nachdem der Benutzer samtliche SchweiBparameter am SchweiBgerat 1, insbeson- 
dere an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22, eingestellt hat, erfolgt von der 
Steuervorrichtung 4 die Berechnung der einzelnen vom Benutzer nicht eingegebenen 
25 oder unbekannten Parameter, worauf der Benutzer anschlieBend durch taktweises An- 
zeigen der einzelnen Parameter an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 die be- 
rechneten Werte ablesen kann. 

Falls es notwendig ist, kann der Benutzer bzw. der SchweiBer eine Korrektur der Licht- 
30 bogenlange und/oder der SchweiBgeschwindigkeit 65 sowie der Lichtbogendynamik 
vornehmen, d.h., daB durch das taktweise Anzeigen der Benutzer die Moglichkeit hat, 
durch Betatigen eines Einstellorganes das taktweise Anzeigen der einzelnen SchweiB- 
parameter zu unterbrechen, worauf uber den Hauptregler 48 der Benutzer noch even- 
tuelle Korrekturen vornehmen kann. Betatigt der Benutzer wiederum ein Einstellorgan 
35 47, so erfolgt eine Weiterschaltung auf den nachsten SchweiBparameter. 

Weiters ist es beispielsweise moglich, daB fiir die Einstellung des a-MaBes 64 das An- 
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zeigeorgan 66 ausgewahlt werden kann, worauf nach AbschluB der einzelnen Eingaben 
der Parameter der Benutzer das Anzeigeorgan 66 der SchweiBgeschwindigkeit 65 aus- 
wahlt, sodaB eine Anzeige des errechneten Wertes an der Ein- und/oder Ausgabevor- 
richtung 22 durchgefuhrt wird. Bei einem SchweiBprozeB kann die Uberwachung der 
5 SchweiBgeschwindigkeit 65 automatisch von dem SchweiBgerat 1, insbesondere von 

der Steuervorrichtung 4, wie es bei dem Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 7 beschrieben ist, 
erfolgen. Selbstverstandlich ist es moglich, daB die Uberwachung der SchweiBge- 
schwindigkeit durch eine ubergeordnete und/oder untergeordnete externe Steuervorrich- 
tung, wie z.B. eine SPS, durchgefuhrt werden kann. 

10 

Weiters ist es namlich moglich, daB bei Auswahl der Anzeigeorgane 66 sich der Be- 
nutzer vorab die einzelnen berechneten Soll-Werte iiber die Ein- und/oder Ausgabevor- 
richtung 22 anschauen kann, sodaB anschlieBend durch Betatigung eines Einstell- 
organs 47 der Benutzer eine Anderung der hinterlegten Soll-Werte vornehmen kann. 
15 Selbstverstandlich ist es auch moglich, daB in der Speichervorrichtung 29 unterschied- 
liche Soll-Werte fur die unterschiedlichen SchweiBprozesse hinterlegt sind, d.h., daB 
fur eine HandschweiBung andere Soll-Werte als fiir eine RoboterschweiBung hinterlegt 
sind, wobei durch Auswahl des Parameters fiir die HandschweiBung jene Parameter, 
die fiir die HandschweiBung hinterlegt sind, angezeigt werden. 

20 

Durch die unterschiedlich hinterlegten Soll-Werte fiir eine HandschweiBung und eine 
RoboterschweiBung wird erreicht, daB die Uberwachung des SchweiBprozesses, insbe- 
sondere in bezug auf die SchweiBgeschwindigkeit 65, erleichtert wird, da ein direkter 
Datenaustausch bzw. eine direkte Steuerung mit einem SchweiBroboter durchgefuhrt 

25 werden kann, wodurch eine exakte ProzeBsteuerung moglich ist, d.h., daB durch Ver- 
binden des SchweiBgerates 1, insbesondere der Steuervorrichtung 4, iiber eine Schnitt- 
stelle mit der Steuervorrichtung des SchweiBroboters ein direkter EinfluB auf den 
Steuervorgang des SchweiBroboters vorgenommen werden kann und somit eine exakte 
Steuerung bzw. ProzeBfiihrung fur eine Kehlnaht moglich ist. Selbstverstandlich ist es 

30 moglich, daB die Steuerung des SchweiBroboters in die Steuerung des SchweiBgerates 
1 eingreifen kann. 

Der Vorteil durch die Aufnahme des a-MaBes 64 in das SchweiBprogramm eines 
SchweiBgerates 1 bzw. einer Steuervorrichtung 4 liegt nun darin, daB der Benutzer 
35 bzw. der SchweiBer bei der Einstellung des SchweiBgerates 1 zur Durchfiihrung einer 
SchweiBnaht, insbesondere einer Kehlnaht, von der Steuervorrichtung 4 unterstiitzt 
wird, wodurch Fehleingaben fiir SchweiBungen verhindert werden. Weiters ist es 
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durch die Mitaufnahme des a-MaBes 64 moglich, daB ein nicht trainiertes Fachperso- 
nal ohne aufwendige ProbeschweiBungen eine entsprechend den SchweiBzeichnungen 
vorgegebene Kehlnaht erstellen kann und somit wiederum FehlschweiBungen bzw. 
eine SchweiBraupe mit zu geringer Flache verhindert wird. 

5 

Weiters ist es moglich, daB durch Abspeichern voreingestellter Werte eine Anpassung 
an die personlichen Eigenschaften eines Benutzer Rucksicht genommen werden kann, 
wie dies beispielsweise bei dem SchweiBparameter der SchweiBgeschwindigkeit 65 
der Fall ist, sodaB der Benutzer beim Durchfuhren des SchweiBprozesses diesen mit 

10 einer SchweiBgeschwindigkeit 65, die er sich im Laufe der Jahre angewohnt hat, 
durchfuhren kann. Hierzu wird durch die Einstellung des a-MaBes 64 nunmehr er- 
reicht, daB entsprechend der eingegebenen bzw. angewohnten SchweiBgeschwindig- 
keit 65 des Benutzers die weiteren Parameter fur eine vorgegebene Kehlnaht angepaBt 
werden kOnnen. Selbstverstandlich ist es moglich, daB der Benutzer eine Probe- 

15 schweiBung durchfuhren kann, sodaB die angewohnte SchweiBgeschwindigkeit 65 vom 
Benutzer ermittelt wird und anschlieBend in der Speichervorrichtung 29 hinterlegt 
werden kann, wodurch bei Auswahl der weiteren Parameter fur das a-MaB 64 die per- 
sonliche SchweiBgeschwindigkeit 65 des Benutzers fur die Berechnung einer vorge- 
gebenen Kehlnaht herangezogen wird und somit die Anpassung der unterschiedlichen 

20 Einstellungen, wie der Drahtvorschubgeschwindigkeit, der Lichtbogenlange, usw. er- 
mittelt wird. Selbstverstandlich ist es moglich, daB mehrere personliche Daten fur 
einen oder mehrere Benutzer hinterlegt werden, sodaB durch Auswahl einer entspre- 
chenden SchweiBgeschwindigkeit 65 wiederum eine Anpassung an die unterschiedlich- 
sten Benutzer von der Steuervorrichtung 4 durchgefiihrt wird. 

25 

Durch die Verwendung des SchweiBparameters des a-MaBes 64 wird weiters erreicht, 
daB eine leichte Parameterfindung bei automatisierten SchweiBungen, insbesondere 
bei RoboterschweiBungen, erzielt wird, da durch die Auswahl der einzelnen SchweiB- 
parameter und durch das automatische Berechnen der Benutzer keine entsprechenden 
30 ProbeschweiBungen mit dem SchweiBroboter durchfuhren muB. Hierzu ergibt sich der 
groBe Vorteil, daB der SchweiBroboter an die berechnete SchweiBgeschwindigkeit 65 
leicht angepaBt werden kann, ohne daB dabei eine Oberwachung der SchweiBgeschwin- 
digkeit 65, insbesondere des SchweiBbrenners 10, durchgefiihrt werden muB. 

35 

Fuhrt der Benutzer einen SchweiBprozeB mit den neu eingefiihrten Sonderfunktionen, 
insbesondere dem neu eingefiigten SchweiBparameter des a-MaBes 64, durch, so 
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werden von der Steuervorrichtung 4 zuerst die einzelnen SchweiBparamter, wie bei- 
spielsweise der SchweiBstrom, der Drahtvorschub, die SchweiBspannung, die SchweiB- 
geschwindigkeit 65, usw., berechnet, sodaB eine automatische bzw. selbstandige Ein- 
stellung des SchweiBgerates 1 durch Vorgabe der SchweiBparameter von der Steuervor- 

5 richtung 4 durchgefiihrt wird. Der Benutzer muB bzw. kann jedoch zur Berechnung des 
SchweiBprozesses einige SchweiBparamter, wie beispielsweise den SchweiBstrom, die 
Flache bzw. den Querschnitt der SchweiBnaht, insbesondere das a-MaB 64, vorgeben. 
Werden jedoch vom Benutzer keine bzw. zu wenige SchweiBparamter vorgegeben, so 
werden von der Steuervorrichtung 4 die in der Speichervorrichtung 29 hinterlegten 

10 Soll-Werte fiir die Berechnung herangezogen, d.h., daB in der Speichervorrichtung 29 
fur unterschiedliche SchweiBnahtquerschnitte, also der Flache der SchweiBnaht, nam- 
lich das a-MaB 64, die zur Bildung einer derartigen SchweiBnaht benotigten Soll- 
Werte der SchweiBparameter hinterlegt sind. Diese Soll-Werte konnen vom Hersteller 
des SchweiBgerates 1 vorgegeben sein bzw. ist es moglich, daB der Benutzer bei der 

15 Inbetriebnahme des SchweiBgerates 1 zuerst derartige Soll-Werte hinterlegt. 

Der Benutzer hat somit die Moglichkeit, daB er durch einfaches Auswahlen eines 
SchweiBnahtquerschnittes, insbesondere eines Soll-Wertes des a-MaBes 64, einen 
SchweiBprozeB durchfuhren kann, ohne daB dabei ein entsprechendes Fachwissen fiir 

20 die Einstellung des SchweiBgerates 1 zur Bildung einer vorgegebenen SchweiBnaht 

notwendig ist. Werden jedoch vom Benutzer einige SchweiBparameter, wie beispiels- 
weise der SchweiBstrom, die SchweiBgeschwindigkeit 65, usw., vorgegeben, so wird 
von der Steuervorrichtung 4 eine neue Berechnung fiir den SchweiBprozeB durchge- 
fiihrt, wobei jedoch die vorgegebenen bzw. eingestellten SchweiBparameter beibehal- 

25 ten werden und die weiteren nicht vorgegebenen SchweiBparamter an diese angepaBt 

werden. Durch ein derartiges Vorgehen wird erreicht, daB der Benutzer einen SchweiB- 
prozeB, indem er seine personlichen SchweiBeigenschaften bzw. SchweiBerfahrungen 
in die Berechnung bzw. in den SchweiBprozeB einbringen kann, durchfuhren kann. 

30 Tritt jedoch der Fall ein. daB ein oder mehrere SchweiBparameter nicht mehr von dem 
SchweiBgerat 1 durchgefiihrt werden konnen, d.h., daB diese SchweiBparameter auBer- 
halb der vorgegebenen Grenzwerte liegen, so werden diese von der Steuervorrichtung 
4 an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 angezeigt. Dabei ist es moglich, daB 
von der Steuervorrichtung 4 ein Warnsignal ausgesandt wird und/oder die Anzeige der 

35 SchweiBparameter zu blinken beginnt, sodaB der Benutzer auf diesen Zustand aufmerk- 
sam gemacht wird. Der Benutzer hat dann die Moglichkeit, einige SchweiBparameter 
zu andern bzw. neu vorzugeben, sodaB eine neuerliche Berechnung der einzelnen 
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SchweiBparameter durchgefiihrt wird. Selbstverstandlich ist es moglich, daB der Be- 
nutzer diese voreingestellten Grenzwerte ebenfalls verandern kann, sodaB mit den be- 
rechneten SchweiBparametern ein SchweiBprozeB durchgefiihrt wird. 

5 Da der Benutzer die Moglichkeit hat, zwischen einer manuellen, halbautomatischen 
oder automatischen SchweiBung, insbesondere einer HandschweiBung und einer 
RoboterschweiBung, zu unterscheiden, sind auch die vorgegebenen Grenzwerte fur die 
beiden SchweiBarten unterschiedlich definiert, da es beispielsweise moglich ist, daB 
bei einer RoboterschweiBung eine hohere SchweiBgeschwindigkeit 65 durchgefiihrt 

10 werden kann als bei einer HandschweiBung. 

Es bestehen nunmehr mehrere Moglichkeiten, wie die vorgegebenen Soll-Werte in der 
Speichervorrichtung 29 hinterlegt sein konnen. Dabei ist es moglich, daB fur jeden 
SchweiBnahtquerschnitt, insbesondere fur die am haufigsten benotigten SchweiBnaht- 
15 querschnitte, die einzelnen zur Bildung dieses SchweiBnahtquerschnittes benotigten 
zusatzlichen SchweiBparameter hinterlegt sind, wobei bei einem derartigen Speicher- 
verfahren der einzelnen Soll-Werte ein hoher Speicherbedarf benotigt wird. 

ErfindungsgemaB ist weiters vorgesehen, daB in der Speichervorrichtung 29 die Soll- 
20 Werte fur zumindest einen SchweiBparameter eines SchweiBverfahrens fur die 

Minimum- und Maximum-Werte in Form einer Minimum- und Maximum-Kurve ge- 
speichert werden, d.h., daB beispielsweise in der Speichervorrichtung 29 fur einen 
Minimum- und einen Maximum-SchweiBnahtquerschnitt samtliche SchweiBparameter 
hinterlegt sind, wobei diese Soll-Werte gleichzeitig die Grenzwerte fiir die moglichen 
25 SchweiBeinstellungen bilden. Es kann damit gesagt werden, daB die Soll-Werte fiir ein 
SchweiBverfahren durch eine Mehrzahl von Minimum- und Maximum-Werten bzw. 
einer Minimum- und Maximum-Kurve gebildet sind. Damit jedoch auch SchweiBnahte 
mit einem Querschnitt zwischen diesen beiden Kurven durchgefiihrt werden konnen, 
wird von der Steuervorrichtung 4 fiir dazwischenliegende SchweiBnahtquerschnitte ein 
30 Interpolationsberechnungsverfahren eingesetzt, d.h., daB aufgrund der vorgegebenen 
Minimum- und Maximum-Kurve eine Berechnung der zwischen diesen beiden Kurven 
liegenden Werte bzw. SchweiBparameter durchgefiihrt wird. 

Hierzu muB der Benutzer nur einen entsprechenden SchweiBnahtquerschnitt, also das 
35 a-MaB 64, iiber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 einstellen, sodaB anschlie- 
Bend durch die Berechnung iiber das Interpolationsberechnungsverfahren die weiteren 
SchweiBparamter festgelegt werden und somit eine selbstandige Einstellung des 
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SchweiBgerates 1 auf die berechneten bzw. ermittelten SchweiBparameter von der 
Steuervorrichtung 4 durchgefuhrt werden kann. 

Das Einstellen des SchweiBnahtquerschnittes oder der MaBangaben fiir eine SchweiB- 
5 naht kann der Benutzer durch den Aufruf bzw. die Auswahl des a-MaBes 64 oder der 
weiteren moglichen Zusatzparameter, wie beispielsweise des NahtbreitenmaBes "b" 
oder des SchenkelmaBes "z", vornehmen. Damit der Benutzter erkennen kann, welche 
der Zusatzfunktionen bzw. der SchweiBparameter von ihm eingestellt werden mussen, 
ist es moglich, daB, wie an der Ein- und/ocjer Ausgabevorrichtung 22 gezeigt, zwei 

10 7-Segmentanzeigen 67 oder 68 angeordnet bzw. angesteuert werden, wobei dabei an 
einer 7-Segmentanzeige 67 oder 68 eine Kurzinformation, z.B.: a-M, b-M oder z-M, 
angezeigt wird und auf der weiteren 7-Segmetanzeige 67 oder 68 der dazugehorige 
Soil- bzw. Ist- Wert erscheint. Der Benutzer kann nunmehr, je nach Ausfiihrung des 
SchweiBgerates 1, iiber den Hauptregler oder beispielsweise iiber ein Einstellorgan 47 

15 oder eine Tastatur eine Anderung des angezeigten Wertes vornehmen. Hierzu ist es 
moglich, daB der Benutzer nur einen Zusatzparameter, insbesondere einen SchweiB- 
parameter, einstellen kann, sodaB anschlieBend ein selbstandiges Berechnen der wei- 
teren SchweiBparameter durchgefuhrt wird. Durch ein derartiges Berechnungsverfah- 
ren wird eine sogenannte dreidimensionale Kennlinie erreicht. 

20 

Vorteilhaft ist hierbei, daB eine erheblichere Speicherplatzeinsparung erzielt wird, wo- 
bei fiir verschiedenste Schweifiarten bzw. SchweiBverfahren durch den geringen Platz- 
bedarf eine groBe Anzahl unterschiedlicher Minimum- und Maximum-Kurven hinter- 
legt werden konnen. 

25 

Beieinem derartigen Berechnungsmodus ist es selbstverstandlich wiederum moglich, 
daB der Benutzer einige SchweiBparameter fiir die Berechnung, insbesondere fiir das 
Interpolationsberechnungsverfahren, vorgeben kann, sodaB diese SchweiBparameter 
beibehalten werden und die verbleibenden SchweiBparameter an die eingegebenen 
30 SchweiBparameter angepaBt werden. Es ist auch moglich, daB der Benutzer samtliche 
SchweiBparameter vorgibt, worauf von der Steuervorrichtung 4 anschlieBend der 
SchweiBnahtquerschnitt, namlich das a-MaB 64 und die SchweiBgeschwindigkeit 65, 
ermittelt werden. 

35 Durch die Mitaufnahme der SchweiBparameter, insbesondere der Zusatzfunktion, zum 
Berechnen des SchweiBnahtquerschnittes ist es auch moglich, daB wahrend eines 
SchweiBprozesses eine Anpassung der weiteren SchweiBparameter, wie beispielsweise 
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des Drahtvorschubes, der SchweiBspannung, des SchweiBstromes, der SchweiBge- 
schwindigkeit, von der Steuervorrichtung 4 durchgefiihrt werden kann, d.h., daB bei 
Anderung eines SchweiBparameters, beispielsweise der SchweiBgeschwindigkeit 65 
mit vorgegebenem a-MaB 64, wahrend des SchweiBprozesses eine Anpassung der wei- 

5 teren SchweiBparameter, wie beispielsweise des Drahtvorschubes, erfolgen kann, so- 
daB wiederum sichergestellt ist, daB eine entsprechende SchweiBnaht gebildet werden 
kann. Dazu ist es moglich, daB die Anpassung der einzelnen SchweiBparameter iiber 
die Regelung der Soll-Werte oder der Ist-Werte durchgefiihrt wird, d.h., daB bei einer 
Regelung nach den vorgegebenen Soll-Werten erst eine Anderung der weiteren 

10 SchweiBparameter durchgefiihrt wird, wenn wahrend des SchweiBprozesses von der 
Steuervorrichtung 4 ein neuer Soll-Wert vorgegeben wird, wobei bei einer Regelung 
nach den Ist-Werten des SchweiBgerates 1 eine standige Anpassung der einzelnen 
SchweiBparameter an die unterschiedlichen Ist-Werte durchgefiihrt wird. 

15 Durch die Anwendung eines Interpolationsberechnungsverfahren, also durch Speiche- 
rung einer Minimum- und einer Maximum-Kurve fur eine bestimmte SchweiBart, ist es 
moglich, daB aufgrund des geringen Speicherbedarfs noch zusatzliche Parameter fin- 
die Berechnung eingefugt werden konnen. Dabei ist es moglich, daB beispielsweise 
das Material des Werkstiickes 16, die Legierung des Werkstiickes 16, das Gasgemisch, 

20 usw., fiir die Berechnung der einzelnen SchweiBparameter herangezogen werden kann. 

Durch die Moglichkeit zur Berechnung der einzelnen SchweiBparameter bei einer vor- 
gegebenen SchweiBnaht, insbesondere eines SchweiBnahtquerschnittes, ist es auch 
moglich, daB im SchweiBgerHt 1, insbesondere in der Speichervorrichtung 29, eine 

25 Expertendatenbank angeordnet ist, sodaB der Benutzer iiber die Ein- und/oder Aus- 
gabevorrichtung 22 oder iiber eine externe Komponente, wie beispielsweise einen 
Computer, auf diese zugreifen kann, sodaB durch Auslesen dieser Daten, der Benutzer 
entsprechend seiner Problemstellung Vergleichslosungen aufsuchen kann und an- 
schlieBend diese Losung der Steuervorrichtung 4 fiir die Gerateeinstellung zuteilt, so- 

30 daB eine automatische Einstellung des SchweiBgerates 1 durchgefiihrt wird. Selbstver- 
standlich ist es moglich, daB der Benutzer diese Expertendatenbank mit seinem Fach- 
wissen erweitern kann, sodaB dieser jederzeit die Moglichkeit hat, bei abermaligem 
Auftreten einer Problemlosung auf diese Daten zuriickzugreifen. 

35 Weiters ist es moglich, daB der Benutzer iiber das SchweiBgerat 1 eine Berechnung der 
Streckenenergie durchfiihren kann, wobei die ermittelten Werte fiir die Berechnung 
des a-MaBes 64 herangezogen werden konnen. Hierzu ist es moglich, daB bei Auswahl 
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des SchweiBparameters des a-MaBes 64 die fiir die Berechnung der Streckenenergie 
benotigten Parameter von dem SchweiBgerat 1 abgerufen bzw. die bereits eingestellten 
Parameter verwendet werden. Der Benutzer kann wiederum iiber die Ein- und/oder 
Ausgabevorrichtung 22 die einzelnen Parameter einstellen bzw. werden die bereits ein- 
5 gestellten Parameter fiir die Berechnung herangezogen. 

Fiir die Berechnung der Streckenenergie wird von der Steuervorrichtung 4 die aus dem 
Stand der Technik bekannte Formel 

10 E = I*U*60/v 

verwendet, wobei die Streckenenergie "E n sich durch den SchweiBstrom "I" mal der 
Lichtbogenspannung "U" mal dem Umrechnungsfaktor auf Minuten "60" durch die 
SchweiBgeschwindigkeit "v" zusammensetzt. 

15 

Es ist auch moglich, daB iiber das SchweiBgerat 1 eine Berechnung der Warmeeinbrin- 
gung durchgefiihrt werden kann. Die Warmeeinbringung definiert sich beim Schwei- 
Ben als die beim SchweiBprozeB je Langeneinheit einer Schweiflraupe bzw. einer 
SchweiBnaht eingebrachte thermische Energie, insbesondere Warme. In diesem Fall 
20 wird von der Steuervorrichtung 4 die berechnete Streckenenergie "E" mit dem thermi- 
schen Wirkungsgrad "n" des jeweils eingestellten bzw. durchgefiihrten SchweiBverfah- 
rens multipliziert, um die Warmeeinbringung "WE" zu erhalten, sodaB sich die Formel 

WE=E*n 

25 ergibt. 

Hierzu hat der Benutzer die Moglichkeit, daB dieser iiber die Ein- und/oder Ausgabe- 
vorrichtung 22 ein entsprechendes Schweifiverfahren auswahlen kann, sodaB von der 
Steuervorrichtung 4 ein in der Speichervorrichtung 29 hinterlegter Wert fiir den Wir- 
30 kungsgrad "n" zur Berechnung herangezogen wird. Der relative thermische Wirkungs- 
grad "n" ist das Verhaltnis des Wirkungsgrades des in Betracht kommenden SchweiB- 
verfahrens zu demjenigen des Unter-Pulver-SchweiBens, wodurch in der Speichervor- 
richtung 29 eine entsprechende Tabelle fiir die unterschiedlichen SchweiBverfahren 
hinterlegt sein konnen. 

35 

Die Multiplikatoren fiir die jeweiligen SchweiBverfahren konnten beispieisweise wie 
folgt lauten: 
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Unter-Pulver-SchweiBen 


n=l 


LichtbogenhandschweiBen mit basisch umhiillter Elektrode 


n=0,9 


LichtbogenhandschweiBen mit rutil umhiillter Elektrode 


n=0,8 


Metall-AktivgasschweiBen 


n=0,85 


Metall-InertgasschweiBen 


n=0,75 


Wolfram-InertgasschweiBen 


n=0,65 



Selbstverstandlich ist es moglich, daB der Benutzer die obgenannten Werte uber die 
Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 verandern kann. 

10 

Durch die Berechnung der Streckenenergie und der Warmeeinbringung wird erreicht, 
daB der Benutzer eine exakte Einstellung des SchweiBgerates 1 fur eine vorgegebene 
SchweiBnaht vornehmen kann, und somit fehlerhafte SchweiBnahte verhindert werden, 

15 Bei den zuvor beschriebenen SchweiBverfahren zur Einstellung bzw. Eingabe einer 

SchweiBnaht fur die Bildung eines SchweiBprozesses ist es auch moglich, daB fur die 
Berechnung festgelegte SchweiBparameter, wie der Drahtvorschub, als Vorgabewerte 
definiert sind, sodaB die restlichen SchweiBparameter, wie die SchweiBgeschwindig- 
keit 65, der SchweiBstrom, usw., ausgehend von diesen SchweiBparametern errechnet 

20 werden. 

Selbstverstandlich ist es moglich, daB aufgrund der Uberwachung der einzelnen 
SchweiBparameter die ermittelten bzw. gemessenen Werte in der Speichervorrichtung 
29 gespeichert werden konnen, sodaB nach Beendigung des SchweiBprozesses eine 
25 Auswertung der einzelnen Werte bzw. Daten durchgefiihrt werden kann. 

Dabei ist es moglich, daB durch die Vorgabe der SchweiBgeschwindigkeit 65 und/oder 
der Drahtvorschubgeschwindigkeit 54 von der Steuervorrichtung 4 der Verbrauch des 
. Zusatzmaterials, insbesondere des SchweiBdrahtes 13, bzw. die Abschmelzleistung "P" 

30 in kg/h berechnet werden kann. Die Abschmelzleistung kann von der Steuervorrich- 
tung durch das spezifische Gewicht des Zusatzmaterials, insbesondere des SchweiB- 
drahtes 13, ermittelt werden. Selbstverstandlich ist es moglich, daB fur die Berech- 
nung der Abschmelzleistung bzw. des verbrauchten Zusatzmaterials jede beliebige aus 
dem Stand der Technik bekannte Formel bzw. jedes beliebige Verfahren eingesetzt 

35 werden kann. Hierzu ist es beispielsweise moglich, daB durch die nachstehende For- 
mel eine Berechnung der Abschmelzleistung durchgefiihrt wird. Fur die nachstehende 
Formel werden folgende Abkurzungen verwendet: 
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Abschmelzleistung: M P in kg/h n 

Zusatzmaterialdurchmesser: "d" 

Querschnitt des Zusatzmaterials, insbesondere des SchweiBdrahtes 13: 

"A z = ( d 2 * n) 14 
5 Drahtvorschubgeschwindigkeit: "v draht " 
Dichte des Zusatzwerkstoffes: "p" 

und ein Umrechnungsfaktor auf "kg/h" durch 1000 bzw. 60. 

P = (A Z * v drahl *p* 60 )/ 1000 

10 

Durch ein derartiges Ermittlungsverfahren der Abschmelzleistung bzw. des Verbrau- 
ches des Zusatzmaterials hat der Benutzer nunmehr die Moglichkeit, daB nach einem 
SchweiBprozeB die verbrauchte Menge des SchweiBdrahtes 13 ermittelt werden kann, 
sodaB er fur einen weiteren SchweiBprozeB abschatzen kann, wieviel SchweiBdraht 13 
15 sich noch auf der Vorratstrommel 14 befindet. Selbstverstandlich ist es moglich, daB 
eine derartige Berechnung durch Vorabeingabe der GroBe der Vorratstrommel 14 iiber 
die Steuervorrichtung 4 durchgefuhrt werden kann. 

Selbstverstandlich ist es moglich, daB weitere Auswerteverfahren iiber die Steuervor- 
20 richtung 4 durchgefuhrt werden konnen. 

In den Fig. 4 bis 6 ist ein Teilbereich einer Ausfuhrungsvariante der Ein- und/oder 
Ausgabevorrichtung 22 zum Einstellen des a-MaBes 64 und der SchweiBgeschwindig- 
keit 65 gezeigt. Hierbei sind die Anzeigeorgane 66 mit den unterschiedlichsten Sym- 
25 bolen 50 dargestellt. 

Die Funktion zur Anpassung bzw. Einstellung des a-MaBes 64 iiber die Anzeigeorgane 
66 entspricht der Beschreibung der zuvor beschriebenen Figuren. Die symbolhafte 
Darstellung entspricht dabei den genormten Symbolen 50 zur Darstellung von Kehl- 
30 nahten, sodaB ein Benutzer beim Verwenden eines derartigen SchweiBgerates 1 sofort 
erkennen kann, daB iiber diese Symbole 50, insbesondere die Anzeigeorgane 66, eine 
Einstellung des a-MaBes 64 und der SchweiBgeschwindigkeit 65 jederzeit moglich ist. 

In Fig. 7 ist ein Verfahren zum Ermitteln der SchweiBgeschwindigkeit des SchweiB- 
35 brenners 10 gezeigt. Bei dem dargestellten SchweiBverfahren wird, wie in den zuvor 
beschriebenen Figuren, eine Kehlnaht 69 in Form einer SchweiBraupe 70, insbeson- 
dere einer SchweiBnaht, mit dem erfindungsgemaBen SchweiBgerat 1 bzw. mit einem 
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entsprechenden Steuerverfahren erzeugt. 

Damit eine Kehlnaht 69 entsprechend den Angaben aus einer SchweiBzeichnung zwi- 
schen zwei Werkstucken 16 und 71, die in einem Winkel beispielsweise von 90° mit- 
5 einander verschweiBt werden sollen, gebildet werden kann, muB der Benutzer entspre- 
chend den Vorgaben aus der SchweiBzeichnung eine Einstellung des SchweiBgerates 
1, wie es in den zuvor beschriebenen Figuren erlautert ist, vornehmen. 

Zur Uberwachung der SchweiBgeschwindigkeit ist es nunmehr moglich, daB der 
10 SchweiBbrenner 10, wie bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel gezeigt, beispiels- 
weise von einem Benutzer von Hand entlang den beiden Kanten der Werkstiicke 16 
und 71 gefiihrt wird. Damit die SchweiBgeschwindigkeit ermittelt werden kann, ist im 
SchweiBgerat 1 eine GeschwindigkeitsmeBvorrichtung angeordnet. 

15 Diese GeschwindigkeitsmeBvorrichtung ist im SchweiBgerat 1, insbesondere in der 
Steuervorrichtung 4, softwaremaBig und hardwaremaBig realisiert, sodaB durch das 
Starten eines SchweiBprozesses von der Steuervorrichtung 4 die SchweiBgeschwindig- 
keit des SchweiBbrenners 10 automatisch bzw. selbstandig ermittelt werden kann. 
Selbstverstandlich ist es moglich, daB der Benutzer die Uberwachung der SchweiBge- 

20 schwindigkeit deaktivieren kann und somit eine SchweiBung entsprechend seiner Er- 
fahrungswerte ohne Einfliisse der GeschwindigkeitsmeBvorrichtung durchfuhren kann. 

Damit eine Uberwachung der SchweiBgeschwindigkeit und ein SchweiBprozeB durch- 
gefiihrt werden kann, miissen die beiden Werkstiicke 16, 71, wie es aus dem Stand der 

25 Technik bekannt ist, iiber zumindest einen Kontakt 72 mit dem SchweiBgerat 1 verbun- 
den werden, wodurch ein StromfluB bzw. Stromkreis vom SchweiBbrenner 10 iiber den 
Kontakt 72 mit der Inverterstromquelle 31 geschaffen werden kann, d.h., daB durch 
das Ansteuern des SchweiBbrenners 10 mit Energie ein Stromkreis iiber die Werk- 
stiicke 16, 71 aufgebaut wird. Der Stromkreis entsteht durch die Ausbildung des Licht- 

30 bogens 15 zwischen dem SchweiBdraht 13 und dem Werkstuck 16 oder 71, wobei auf- 
grund des Lichtbogens 15 eine Abschmelzung des SchweiBdrahtes 13 erfolgt und so- 
mit die SchweiBraupe 70 gebildet wird. 

Damit nunmehr eine Geschwindigkeitsiiberwachung des SchweiBbrenners 10 erfolgen 
35 kann, wird das Werkstuck 16 bzw. 71 mit zusatzlichen MeBkontakten 73, 74 kontak- 
tiert. Diese MeBkontakte 73, 74 sind potentialfreie Kontakte, d.h., daB der Haupt- 
strom, der iiber das Werkstuck 16, 71 flieBt, nicht iiber die beiden MeBkontakte 73, 74 
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sondern iiber den Kontakt 72 an das SchweiBgerat 1 zuriickgefiihrt wird. Weiters ist 
ein weiterer MeBkontakt 75 bzw. MeBpunkt im SchweiBbrenner 10 angeordnet. Die 
einzelnen MeBkontakte 73 bis 75 sind iiber Leitungen mit der Steuervorrichtung 4 ver- 
bunden, sodaB iiber die MeBkontakte 73 bis 75 die Steuervorrichtung 4 die SchweiBge- 
5 schwindigkeit des SchweiBbrenners 10 ermitteln kann. 

Damit jedoch der Benutzer bzw. der SchweiBer von der Steuervorrichtung 4 auf die 
Richtigkeit der SchweiBgeschwindigkeit, also der Fuhrungsgeschwindigkeit des 
SchweiBbrenners 10, aufmerksam gemacht werden kann, ist es moglich, daB der 

10 SchweiBbrenner 10 zusatzlich zumindest ein Anzeigeorgan 76, bevorzugt jedoch drei 
Anzeigeorgane 76 bis 78 aufweist. Die Anzeigeorgane 76 bis 78 konnen bevorzugt als 
Leuchtdioden ausgebildet sein, wobei beispielsweise jedes Anzeigeorgan 76 bis 78 aus 
unterschiedlichen Farben, insbesondere aus den Farben Rot, Grlin und Gelb, gebildet 
sein konnen. Die einzelnen Anzeigeorgane 76 bis 78 werden wiederum iiber die Steuer- 

15 vorrichtung 4 angesteuert bzw. aktiviert, wodurch das entsprechend angesteuerte An- 
zeigeorgan 76 bis 78 zu leuchten beginnt und somit der Benutzer erkennen kann, ob 
die SchweiBgeschwindigkeit mit der iiber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 
eingestellten SchweiBgeschwindigkeit iibereinstimmt oder abweicht. 

20 Hierzu ist es moglich, daB jeweils ein Anzeigeorgan 76 bis 78 einen Zustand fur die 

SchweiBgeschwindigkeit anzeigt, d.h., daB beispielsweise beim Leuchten des Anzeige- 
organs 76 der Benutzer aufmerksam gemacht wird, daB eine zu hohe Vorwartsbewe- 
gung des SchweiBbrenners 10, also eine zu hohe SchweiBgeschwindigkeit, von ihm 
durchgefiihrt wird, sodaB eine entsprechende Anpassung vom Benutzer durch Verlang- 

25 samung der Fuhrung des SchweiBbrenners 10 durchgefiihrt werden kann, wobei die 
weiteren Anzeigeorgane 77, 78 fur die Anzeige der Zustande, daB die SchweiBge- 
schwindigkeit richtig bzw. zu gering ist, verwendet werden. 

Das Verfahren zum Ermitteln der SchweiBgeschwindigkeit erfolgt in Form einer 
30 Widerstandsbrucke, d.h., daB durch die drei MeBpunkte bzw. MeBkontakte 73 bis 75 

die Steuervorrichtung 4 in Form eines Spannungsteilers aufgrund der Veranderung der 
einzelnen Spannungen auf die SchweiBgeschwindigkeit riickschlieBen kann. Hierzu 
wird bei der Inbetriebnahme des SchweiBgerates 1, also vor dem Start des SchweiB- 
prozesses, eine Ist-Wertmessung zwischen den beiden am Werkstiick 16 oder 71 be- 
35 findlichen MeBkontakten 73 bis 74 durchgefiihrt und somit von der Steuervorrichtung 
4 die anliegende Gesamtspannung 79 ermittelt. Durch das Ermitteln der Gesamtspan- 
nung 79 wird nun eine Kalibrierung der Steuervorrichtung 4 vorgenommen, d.h., daB 
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ausgehend von der Gesamtspannung 79 die auftretenden Teilspannungen 80, 81, die 
durch die Bildung des Stromkreises uber den SchweiBbrenner 10 zu den einzelnen am 
Werkstuck 16 oder 71 angeordneten MeBkontakte 73, 74 auftreten, ermitteln werden, 
d.h., daB die SchweiBgeschwindigkeit aufgrund einer uber das Werkstuck 16 oder 71 
5 gebildeten Widerstandsbriicke berechnet wird. Durch die Bildung der Widerstands- 
briicke werden von der Steuervorrichtung 4, ausgehend von dem MeBkontakt 75 am 
SchweiBbrenner 10 die einzelnen Teilspannungen 80, 81 zu den MeBkontakten 73, 74 
ermittelt. 

10 Durch die Bewegung des SchweiBbrenners 10 von einern MeBkontakt 74 zum weiteren 
MeBkontakt 73 tritt nunmehr eine Anderung der einzelnen Teilspannungen 80, 81 
durch das Entfernen bzw. Naherkommen des SchweiBbrennners 10 von bzw. an die 
MeBkontakte 73, 74 auf, d.h., daB aufgrund des Abstandes des SchweiBbrenners 10, 
insbesondere den Ubergang des Lichtbogens 15 an das Werkstuck 16 oder 71, eine 

15 Widerstandsanderung in bezug auf die MeBkontakte 73, 74 entsteht und somit eine 

Anderung der Teilspannungen 80, 81 auftritt. Die Steuervorrichtung 4 ermittelt durch 
die Anderung der Teilspannungen 80, 81 in bezug auf eine voreinstellbare Zeitdauer 
die Geschwindigkeit der Vorwartsbewegung des SchweiBbrenners 10, also die 
SchweiBgeschwindigkeit, sodaB durch Ansteuern der Anzeigeorgane 76 bis 78 der Be- 

20 nutzer auf den Zustand der SchweiBgeschwindigkeit aufmerksam gemacht werden 
kann und somit eine Anpassung vom Benutzer durchgefiihrt werden kann. 

Die Ermittlung der SchweiBgeschwindigkeit erfolgt nun derartig, daB nach dem Kali- 
brieren der Steuervorrichtung 4 auf die Gesamtspannung 79 der SchweiBprozeB vom 

25 Benutzer gestartet werden kann, sodaB der Lichtbogen 15 zwischen dem Werkstuck 16 
bzw. 71 und dem SchweiBbrenner 10, insbesondere dem SchweiBdraht 13 aufgebaut 
wird, sodaB aufgrund der Bildung des Stromflusses vom SchweiBbrenner 10 uber das 
Werkstuck 16 zum Kontakt 72 eine Art Widerstandsbriicke am Werkstuck 16 erzeugt 
wird, wobei jedoch die einzelnen MeBkontakte 73 bis 75 potentialfrei ausgebildet 

30 sind. Durch eine derartige Widerstandsbriicke entstehen durch die unterschiedlichen 
Abstande des SchweiBbrenners 10, insbesondere durch den Lichtbogen 15, zu den 
MeBkontakten 73, 74 unterschiedliche Teilspannungen 80, 81, wodurch aufgrund der 
kontinuierlicher Messung zwischen den einzelnen MeBkontakten 73 bis 75 die Steuer- 
vorrichtung 4 unterschiedliche Teilspannungen 80 bis 81 ermittelt, wie dies beispiels- 

35 weise durch die in strichlierten Linien und die in strich-punktierten Linien schema- 
tisch dargestellten Teilspannungen 80, 81 gezeigt ist. 
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Daraus ist ersichtlich, daB beispielsweise die Teilspannung 80 durch die Fuhrung des 
SchweiBbrenners 10 - gemaB Pfeil 82 - in bezug auf den MeBkontakt 74 vergroBert 
wird, wogegen die Teilspannung 81 in bezug auf den MeBkontakt 73 verringert wird. 
Durch die Ermittlung der Anderung der einzelnen Teilspannungen 80, 81 in bezug auf 
5 eine voreinstellbare Zeitdauer kann nunmehr die Steuervorrichtung 4 auf die SchweiB- 
geschwindigkeit zuriickschlieBen bzw. diese berechnen. Fur die Ermittlung der 
SchweiBgeschwindigkeit ist es jedoch erforderlich, daB fiir einen SchweiBprozeB die 
einzelnen MeBkontakte 73, 74 an den gegeniiberliegenden Enden des Werkstiickes 16 
oder 71 positioniert werden. 

10 

Selbstverstandlich ist es moglich, daB weitere MeBkontakte bzw. MeBpunkte an dem 
Werkstiick 16, insbesondere an den Seitenkanten des Werkstiickes 16, angeordnet 
werden konnen, wodurch eine Geschwindigkeitsmessung in seitlicher Richtung durch 
Bildung eines weiteren Widerstandsbereiches durchgefiihrt werden kann. Um eine 
15 horizontale Geschwindigkeitsmessung durchfuhren zu konnen, mussen die einzelnen 
MeBkontakte ubereinander am Werkstiick 16 angeordnet werden. 

Durch die automatische Ermittlung der SchweiBgeschwindigkeit des SchweiBbrenners 
10 bei HandschweiBungen ist es nunmehr moglich, daB ein exakter SchweiBprozeB ent- 
20 sprechend den Einstellungen des a-MaBes 64 fiir SchweiBnahte, insbesondere fiir Kehl- 
nahte, durchgefiihrt werden kann. Selbstverstandlich ist es moglich, daB die Geschwin- 
digkeitsmessung des SchweiBbrenners 10 auch fiir weitere SchweiBverfahren einge- 
setzt werden kann. 

25 Dieses Verfahren zur Ermittlung der SchweiBgeschwindigkeit 65 kann an jedem belie- 
bigen Werkstiick 16, 71 aus den unterschiedlichen Materialien angewendet werden, da 
fiir die Ermittlung der Teilspannungen 80, 81 nur zumindest zwei zusatzliche MeBkon- 
takte 73, 74 am Werkstiick 16, 71 angebracht werden mussen, wobei durch eine Kali- 
brierung auf die Gesamtspannung 79 nunmehr auf das Material des Werkstiickes 16 

30 oder 71 nicht mehr Rucksicht genommen werden muB. 

Der Vorteil einer derartigen GeschwindigkeitsmeBvorrichtung liegt nun darin, daB 
ohne zusatzliche externe Komponente, auBer den MeBkontakten 73 bis 75, eine Uber- 
wachung der SchweiBgeschwindigkeit des SchweiBbrenners 10 nur iiber einen elektro- 
35 nischen MeBvorgang durchgefiihrt werden kann. 

Selbstverstandlich ist es moglich, daB alle weiteren Verfahren zur Ermittlung der 
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SchweiBgeschwindigkeit eines SchweiBbrenners 10 fiir ein derartiges SchweiBgerat 1 
eingesetzt werden konnen. Hierzu ist es auch moglich, daB diese Verfahren iiber eine 
Schnittstelle mit der Steuervorrichtung 4 gekuppelt werden konnen, sodaB ein direkter 
Datenaustausch bzw. Datentransfer zwischen dem externen Gerat und der Steuervor- 
5 richtung 4 durchgefuhrt werden kann. Es ist auch moglich, daB mechanische Vorrich- 
tungen am SchweiBbrenner 10 angeordnet werden konnen, wodurch durch Bewegung 
des SchweiBbrenners 10 die SchweiBgeschwindigkeit ermittelt werden kann. Hierzu ist 
es beispielsweise moglich, daB ein federnd gelagertes Rad am SchweiBbrenner 10 an- 
geordnet ist, sodaB bei Bewegung des SchweiBbrenners 10 aufgrund der Drehbewe- 
10 gung des Rades die SchweiBgeschwindigkeit von der Steuervorrichtung 4 ermittelt 
werden kann. 

AbschlieBend sei der Ordnung halber darauf hingewiesen, daB in den Zeichnungen ein- 
zelne Bauteile und Baugruppen zum besseren Verstandnis der Erfindung unproportio- 
15 nal und maBstablich verzerrt dargestellt sind. 

Es konnen auch Einzelmerkmale der einzelnen Ausfuhrungsbeispieie mit anderen 
Einzelmerkmalen von anderen Ausfiihrungsbeispielen oder jeweils fiir sich alleine den 
Gegenstand von eigenstandigen erfindungsgemaBen Erfindungen bilden. 

20 

Vor allem konnen die in den einzelnen Figuren 1; 2, 3; 4, 5, 6; 7 gezeigten Ausfiih- 
rungsbeispiele den Gegenstand von eigenstandigen erfindungsgemaBen Losungen 
bilden. Die diesbeziiglichen erfindungsgemaBen Aufgaben und Losungen sind den 
Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen. 

25 



30 



35 
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Bezugszeichenaufstellung 



1 SchweiBgerat 

2 Stromquelle 

3 Leistungsteil 

4 Steuervorrichtung 

5 Umschaltglied 

6 Steuerventil 

7 Versorgungsleitung 

8 Gas 

9 Gasspeicher 

10 SchweiBbrenner 

1 1 Drahtvorschubgerat 

12 Versorgungsleitung 

13 SchweiBdraht 

14 Vorratstrommel 

15 Lichtbogen 

16 Werkstuck 

17 Versorgungsleitung 

18 Versorgungsleitung 

19 Kuhlkreislauf 

20 Stromungswachter 

21 Wasserbehalter 

22 Ein- und/ocler Ausgabevorrichtung 

23 Mikroprozessorsteuerung 

24 Leitung 

25 Leitung 

26 Eingabevorrichtung 

27 Ausgabevorrichtung 

28 Bussystem 

29 Speichervorrichtung 

30 Leitung 

31 Inverterstromquelle 

32 Versorgungsleitung 

33 Versorgungsleitung 

34 Spannungsversorgungsnetz 

35 Hochfrequenzgenerator 

36 Leitung 

37 Leitung 

38 MeBvorrichtung 

39 Shunt 

40 Leitung 



41 Leitung 

42 Wandlervorrichtung 

43 Leitung 

44 Leitung 

45 Leitung 

46 Frontplatte 

47 Einstellorgan 

48 Hauptregler 

49 Anzeigeorgan 

50 Symbol 

51 SchweiBstrom 

52 Ubertemperatur 

53 Materialstarke 

54 Drahtvorschubgeschwindigkeit 

55 SchweiBspannung 

56 Lichtbogenlange 

57 Stromanstieg 

58 Drahtdurchmesser 

59 Gasmischung 

60 SchweiBprozeB 

61 Zusatzfunktion 

62 Speicherelement 

63 Speichertaste 

64 a-MaB 

65 SchweiBgeschwindigkeit 

66 Anzeigeorgan 

67 7-Segmentanzeige 

68 7-Segrnentanzeige 

69 Kehlnaht 

70 SchweiBraupe 

71 Werkstuck 

72 Kontakt 

73 MeBkontakt 

74 MeBkontakt 

75 MeBkontakt 

76 Anzeigeorgan 

77 Anzeigeorgan 

78 Anzeigeorgan 

79 Gesamtspannung 

80 Teilspannung 

81 Teilspannung 

82 Pfeil 
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Pa ten tanspriiche 

1. Verfahren zum Steuern eines SchweiBgerates bzw. einer Stromquelle, bei 
dem uber eine Ein- und/oder Ausgabevorrichtung unterschiedliche SchweiBparameter, 

5 wie beispielsweise ein SchweiBstrom, ein SchweiBdrahtdurchmesser, ein SchweiBver- 
fahren usw., von einem Benutzer eingestellt werden konnen, wobei die eingestellten 
SchweiBparameter an eine Steuervorrichtung iibergeben werden und anschlieBend das 
SchweiBgerat bzw. die Stromquelle entsprechend den vorgegebenen SchweiBpara- 
metern von der Steuervorrichtung angesteuert wird, dadurch gekennzeichnet, daB vor, 

10 wahrend und/oder nach dem Start des SchweiBprozesses der Benutzer iiber die Ein- 
und/oder Ausgabevorrichtung eine Flache oder einen Querschnitt einer SchweiBnaht, 
insbesondere einer Kehlnaht, einstellt, worauf von der Steuervorrichtung insbesondere 
in einer Speichervorrichtung hinterlegte Soll-Werte fur zusatzliche Parameter zur Bil- 
dung der SchweiBnaht abgefragt und/oder fur den SchweiBvorgang bereitgestellt bzw. 

15 angezeigt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB iiber die Ein- 
und/oder Ausgabevorrichtung, insbesondere iiber einen Hauptregler, der Benutzer die 
Soll-Werte verandern kann. 

20 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB fiir das 
Steuerverfahren des SchweiBgerates ein zusatzlicher SchweiBparameter, namlich das 
a-MaB, eingestellt werden kann. 

25 4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, daB die Einstellung des a-MaBes fiir ein SchweiBverfahren bzw. 
fiir einen SchweiBprozeB zur Bildung einer Kehlnaht eingesetzt wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
30 durch gekennzeichnet, daB dem SchweiBparameter des a-MaBes mehrere einzelne 

SchweiBparameter zugeordnet sind, wobei diese iiber die Ein- und/oder Ausgabevor- 
richtung vom Benutzer bzw. SchweiBer eingestellt werden konnen. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
35 durch gekennzeichnet, daB zur Bildung einer SchweiBnaht von unterschiedlichen 

SchweiBparametern, wie ein NahtdickenmaB a, namlich das a-MaB, einem Nahtbreiten- 
maB b und einem SchenkelmaB z ausgegangen werden kann, wobei fiir die Berechnung 
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der SchweiBparameter, insbesondere des a-MaBes, von der Steuervorrichtung weitere 
SchweiBparameter, wie beispielsweise ein Drahtvorschub, eine SchweiBspannung oder 
ein SchweiBstrom, usw., herangezogen werden. 

5 7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, daB ein Winkel der zu verschweiBenden Werkstiicke fiir die 
Berechnung bzw. Einstellung des a-MaBes beriicksichtigt wird, wobei die Einstellung 
des Winkels der zu verschweiBenden Werkstiicke iiber die Ein- und/oder Ausgabevor- 
richtung erfolgt. 

10 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die iiber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung eingestell- 
ten SchweiBparameter an die Steuervorrichtung ubergeben werden, worauf die Steuer- 
vorrichtung Soll-Werte fiir den entsprechenden SchweiBprozeB errechnet und die 

15 einzelnen Komponenten des SchweiBgerates entsprechend den vorgegebenen Einstel- 
lungen und/oder berechneten Werten angesteuert werden. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB von dem SchweiBgerat bzw. von der Steuervorrichtung 

20 und/oder einer ubergeordneten oder untergeordneten externen Steuervorrichtung, z.B. 
einer SPS oder einem Computer, die SchweiBgeschwindigkeit uberwacht wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die hinterlegten Soll-Werte fur die einzelnen SchweiB- 

25 parameter eines a-MaBes iiber ein Einstellorgan, insbesondere iiber den Hauptregler, 
verandert werden konnen. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die einzelnen SchweiBparameter zur Bildung des a-MaBes 

30 hintereinander bzw. taktweise an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung angezeigt 
werden. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB der SchweiBparameter fiir die SchweiBgeschwindigkeit, 

35 insbesondere die von einem Benutzer angewohnte SchweiBgeschwindigkeit, in der 
Speichervorrichtung gespeichert werden kann. 



BNSDOOD: <WO 9958285A2 i > 



WO 99/58285 



-34- 



PCT/AT99/d0123 



13. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daS zur Berechnung der vorgegebenen Kehlnaht die in der 
Speichervorrichtung hinterlegte SchweiBgeschwindigkeit, insbesondere die benutzer- 
spezifische SchweiBgeschwindigkeit, herangezogen wird. 

5 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB von der Steuervorrichtung die weiteren berechneten 
SchweiBparameter derart verandert werden, daB der vom Benutzer eingestellte 
SchweiBparameter, insbesondere die benutzerspezifische SchweiBgeschwindigkeit, 

10 beibehalten werden kann. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die SchweiBgeschwindigkeit, insbesondere die Fiihrung des 
SchweiBbrenners, von dem SchweiBgerat, insbesondere von der Steuervorrichtung, er- 

15 faBt bzw. ermittelt wird. 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB fur die Erfassung der SchweiBgeschwindigkeit im SchweiB- 
gerat eine GeschwindigkeitsmeBvorrichtung eingesetzt wird. 

20 

17. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor dem Start eines SchweiBprozesses von der Steuer- 
vorrichtung eine Kalibrierung der GeschwindigkeitsmeBvorrichtung durchgefuhrt 
wird, wobei hierzu von der Steuervorrichtung eine Gesamtspannung zwischen den an 

25 dem Werkstuck angeordneten MeBkontakten durchgefuhrt wird. 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Steuervorrichtung einzelne Teilspannungen zwischen 
einem MeBkontakt am SchweiBbrenner und zumindest zwei weiteren MeBkontakten 

30 am Werkstuck ermittelt, worauf aufgrund der Anderung der Teilspannungen in bezug 
auf eine voreinstellbare Zeitdauer von der Steuervorrichtung die SchweiBgeschwindig- 
keit ermittelt wird. 

19. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
35 durch gekennzeichnet, daB die Ermittlung bzw. die Messung der Teilspannung von der 

Steuervorrichtung kontinuierlich oder in gewissen Zeitabstanden erfolgt. 
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20. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB entsprechend der ermittelten SchweiBgeschwindigkeit von 
der Steuervorrichtung zumindest ein am SchweiBbrenner angeordnetes Anzeigeorgan 
aktiviert wird. 

5 

21. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB von der Steuervorrichtung eine Streckenenergie ermittelt 
werden kann, wobei die fur die Berechnung der Streckenenergie erforderlichen Werte 
iiber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung eingegeben werden. 

10 

22. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB von der Steuervorrichtung in Abhangigkeit der Strecken- 
energie die Warmeeinbringung berechnet wird, wobei die fur die Berechnung notwen- 
digen Multiplikatoren von einer in der Speichervorrichtung hinterlegten Tabelle 

15 herangezogen werden. 

23. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Abschmelzleistung von der Steuervorrichtung durch 
das spezifische Gewicht des Zusatzmaterials, insbesondere des SchweiBdrahtes, ermit- 

20 telt wird. 

24. Steuervorrichtung fur ein SchweiBgerat bzw. eine Stromquelle, bestehend 
aus einer mit der Steuervorrichtung, bevorzugt mit einer Mikroprozessorsteuerung, 
verbundenen Ein- und/oder Ausgabevorrichtung, einer Speichervorrichtung fur Be- 

25 triebsdaten und einem Leistungsteil, insbesondere einer Inverterstromquelle, dadurch 
gekennzeichnet, daB fur eine Einstellung einer Flache oder eines Querschnittes einer 
SchweiBnaht, insbesondere eines a-MaBes (64), in der Speichervorrichtung (4) des 
SchweiBgerates (1) Soll-Werte hinterlegt sind, die bei Einstellung einer SchweiBnaht, 
insbesondere einer Kehlnaht (69), iiber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung (22) 

30 einstellbar und/oder veranderbar sind. 

25. Steuervorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daB die 
GeschwindigkeitsmeBvorrichtung durch hardwaremaBige und softwaremaBige Kom- 
ponenten realisiert ist. 

35 

26. Steuervorrichtung nach Anspruch 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet, 
daB die hardwaremaBige Komponente durch zwei an dem Werkstuck (16) angeordnete 
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MeBkontakte (73, 74) und einem am SchweiBbrenner (10) angeordneten MeBkontakt 
(75) gebildet ist. 

27. Steuervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 

sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB die GeschwindigkeitsmeBvorrichtung durch 
eine Widerstandsbriicke am Werkstiick (16) gebildet ist. 
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(57) Abstract 

Disclosed is a method for controlling 
a welding apparatus (1) or a power source 
(2), whereby an operator can set different 
welding parameters, such as welding current, 
welding rod diameter, welding method, etc. 
by means of an input and/or output device 
(22). The set welding parameters are supplied 
to a control device (4). Subsequently, the 
welding apparatus (1) or the power source 
(2) are controlled by the control device (4) 
according to the pre-set welding parameters. 
The operator can select a surface or a cross 
section of a weld seam, especially a fillet 
weld, before, during and/or after the welding 
process has been started by means of the 
input and/or output device (22). The control 
device (4) interrogates the set values for 
additional parameters especially stored in a 
storage device to form the weld seam and/or 
set or indicated for the welding process. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zum Steuern eines SchweiBgerates (1) bzw. einer Stromquelle (2), bei dem uber eine Ein- 
und/oder Ausgabevorrichtung (22) unterschiedliche SchweiBparameter, wie beispielsweise ein SchweiBstrom, ein SchweiBdrahtdurchmesser, 
ein SchweiBverfahren usw., von einem Benutzer eingestellt werden konnen. Die eingestellten SchweiBparameter werden an eine 
Steuervorrichtung (4) ubergeben. AnschlieBend wird das SchweiBgerat (I) bzw. die Stromquelle (2) entsprechend den vorgegebenen 
SchweiBparametern von der Steuervorrichtung (4) angesteuert. Der Benutzer kann vor, wahrend und/oder nach dem Start des 
SchweiBprozesses uber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung (22) eine Flache oder einen Querschnitt einer SchweiBnaht, insbesondere einer 
Kehlnaht, einstellen, worauf von der Steuervorrichtung (4) insbesondere in einer Speichervorrichtung hinterlegte Soll-Werte fur zusatzliche 
Parameter zur Bildung der SchweiBnaht abgefragt und/oder fur den SchweiBvorgang bereitgesteilt bzw. angezeigt werden. 
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